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A szuszpenziós öntéskor a fémolvadékba diszperz 
beoltóanyagot ( fémgranulátumot) juttatnak, am i­
nek hatására a dermedési sebesség megnő, a szövet 
inhomogenitása csökken és diszperzitása nő, s ja ­
vulnak az öntvény mechanikai és technológiai tu laj­
donságai. Meghatározták a szuszpenziós öntés opti ­
mális technológiai paramétereit, és módszereket dol­
goztak ki a granulátum gyártására és olvadékba ke­
verésére.
Bevezetés
Az öntvények tulajdonságait jelentős mértékben 
az határozza meg, hogy a dermedési front előtt az 
olvadékban milyen nagyságú és irányú h őm érsék le t ­
g ra d ie n s  alakul ki, és ennek következtében milyen 
lesz az öntö tt szerkezet. H a az öntvénytől a forma 
intenzíven vonja el a hőt, akkor pozitív (felfelé 
ívelő) hőmérséklet-gradienst kapunk, amelynek 
nagyságát a fémolvadék és a forma anyagának 
termofizikai tulajdonságai határozzák meg ( l a  
á b r a ) .  H a a kristályosodási hő elvezetése a derme­
dési fronttól nemcsak a külső felület irányában, 
hanem az öntvény belső részei felé is végbemegy, 
akkor a hőmérséklet-gradiens kiegyenlítődhet, 
vagy negatívvá válhat (a görbe lefelé ível), ami az 
ötvözet térfogati dermedéséhez vezet (lb  ábra).
Az ötvözetek dermedésekor a hőmérséklet-gra­
diens befolyásolására az egyik legjobb módszer az 
ún. szuszpenziós öntés, amelynek lényege, hegy 
fémgranuíátum alakjában aprószemcsés hűtőket 
ju tta tnak  az olvadékba. Ezt a technológiát első 
ízben P .  P .  A n o szo v  és I). K .  C sern o v  alkalmazta 
d a m a s z k u s z i  p en g ea cé l gyártására. Hogy a kard ­
penge gyártására szolgáló acéltuskó teljes kereszt- 
metszetében egytengelyű kristályok alakuljanak 
ki, a fémolvadékba frisstűzi acéltömbök részleges 
megolvasztásával nyert granulátum ot ju tta ttak  
( 2 .  á b r a ) .  A granulátum  szemcséi elvonták a hőt 
a környezetükben levő olvadéktól, és csíraként 
szolgáltak az acél kristályosodásához. A kovácso­
láskor a granulátum  szemcséi létrehozták a da ­
maszkuszi acélra jellemző szerkezeti rajzolatot 
( 3 .  á b r a ) .
^E lh angzott a X . m agyar ön tőn apok on .
A szuszpenziós öntés technológiájának kifejlesz­
téséhez nagyban hozzájárultak A .  A .  B ü zs ik o v ,  
A . M . M a d ja n o v , G . F . B a la n d in ,  S z .  S z . Z a tu -  
lo v s zk ij ,  B . A .  K i r ie v s z k i j  és más szovjet tudósok 
munkái.
A szuszpenziós öntés lényegében olyan öntvény ­
gyártási eljárás, amelynek során az olvadékba az 
öntés közben beoltóanyagot ju tta tnak , s ennek ha ­
tása  a dermedési sebesség megnövekedésében és 
elsődlegesen a térfogati dermedés kialakulásában
1. ábra. A dermedő ötvözet hőmérsékletgörbéje 
a — a hőt a formafal vonja el, b — a hőt belső mikrohütők vonják el
2. ábra. A damaszkuszi acél öntött tuskójának szövete
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3. ábra. Damaszkuszi kard (a )  és a damaszkuszi acél 2- 
szeres nagyítású szövetképe (b )
nyilvánul meg. A különféle ötvözetek szuszpenziós 
öntésének három változata különböztethető meg: 
exogén, endogén és vegyes.
Az exogén szuszpenziós öntést a gyakorlatban 
úgy valósítják meg, hogy a fémolvadékkal együtt
1—5 % diszperz beoltóanyagot ju tta tnak  a for­
mába.
Az endogén szuszpenziós öntéskor különböző 
technológiai fogásokkal aktív endogén kristályo ­
sodási középpontokat hoznak létre közvetlenül a 
dermedő ötvözet kristálycsíráiból vagy az olva­
dék komponenesei között végbemenő kémiai reak ­
ciók termékeiből.
A szuszpenziós öntésben használt adalékok 
— amelyek diszperz beoltóanyagoknak nevezhe­
tők — a kristályosodási folyamatra, az öntött 
anyag szerkezetére! és tulajdonságaira gyakorolt 
hatásuk szerint három csoportra oszthatók ( I. táb­
lázat).
A diszperz beoltóanyagok termofizikai hatása ré ­
vén megváltozik a hőelvonás jellege és intenzitása, 
meggyorsul a túlhevítési hő elvonása, a dermedő 
öntvényben a hőmérséklet-gradiens kiegyenlítő ­
dik, és az öntvény egész térfogatában egytengelyű 
kristályszerkezet alakul ki.
A szuszpenziós öntés optimális technológiájá ­
nak kidolgozásához tanulmányozni kellett az 
alábbi folyamatok hatását:
1. a granulátum mozgásának (áramlásának) 
dinamikája az öntvényben,
2. a granulátum felmelegedése és megolvadása,
3. a granulátum aprításának mechanizmusa,
4. a granulátum eloszlásának mechanizmusa az 
öntvényben,
5. a mikrohűtők hatása a belső és külső hőelve­
zetésre,
G. a granulátum hatása az ötvözetek öntészeti 
tulaj donságaira,
7. a granulátum optimális bekeverési módszerei.
A szuszpenziós öntés technológiáját az Ukrán 
Tudományos Akadémia Öntészeti Intézetében 
V. A. Efimov, Sz. Sz. Zatulovszkij, B. A. Kirievsz- 
kij. V. L. Cserkaszszkij és munkatársaik dolgozták 
ki.
A granulátum beolvadása
A granulátum  beolvadásának három alapesetét 
különböztetjük meg (4. ábra):
1. a granulátum  beolvadása sokkal korábban 
befejeződik, mint ahogy az olvadék eléri a 
likvidusz-hőmérsékletet, aminek eredménye­
képpen az anyag egész térfogatában a hőmér­
séklet kiegyenlítődik;
TI. a granulátum beolvadása a likvidusz-hőmér­
sékletet megközelítő hőmérsékleten fejeződik
1. táblázat
A diszperz beoltóanyagok osztályozása
Sor ­
szám Csoport
Jellem ző sajátosságok K ife jte tt  h a tás
A dagolt
m en nyiség ,
0//0
A lk alm azási példák
I. H ű tő  beo ltó  - 
an yagok
Az o lvad ék k a l azonos  
k ém iai ö sszetéte lű  
szem esék.
Az o lvad ék k a l szem ben  
fiz ik a i— kém iai szem ­
p on tb ó l indifférons 
szem csék
B első  h ű tő k én t e lv o n ­
ják  a tú lh e v íte tt  o lv a ­
dék h őjét
0,5- —5 Ö tv ö zetlen  a cé lö n tv é ­
n yek , tu sk ó k , fo ly a m a ­
to sa n  ö n tö tt  bugák  e lő ­
á llítá sa  acélszem cse b e ­
v ite lév e l
i l . M odifikáló b eo ltó ­
an yagok
A k tív  fém ek  szem cséi, 
am elyek  e lvon ják  а 
tú lh ev íté s i h ő t, és n agy  
az a ffin itásu k  az ox igén  
hez (n itrogénhez, k én ­
hez)
A  szövetelem ek  m éretei ­
nek , a lakjának  és e l ­
osz lásán ak  m eg v á lto zá ­
sa. Uj lok a lizá lt d isz ­
perz fázisok  k ia lakulása
0 ,0 1 -- 0 ,5 K ésői m ód osítás, m ód o ­
s ítá s  a form ában  v a g y  a 
k ristá ly o sító b a n  fo ly a ­
m a to s  ön téskor
n i . Ö tvöző  b eo ltó ­
anyagok
A z o l vad ék étó l eltérő  
k ém iai ö sszetéte lű  
szem csék , in a k tív  
fém ek  szem cséi, am e ­
lyek  nem  von ják  el a 
tú lh ev íté s i h őt
B első  h őelvon ók én t  
h atn ak , és egy id ejű leg  
új fázisok  és sz ö v e t ­
elem ek, h ely ileg  tú l ­
ö tv ö zö tt  részek  k ia la ­
ku lását ered m én yezik
0,5 — 30 A célok  és ö tv ö ze tek  
szuszpenziós ö tv ö zése , 
különféle g y en g én  ö tv ö ­
z ö t t  a cé lö n tv én y ek  
elő á llítá sa  szuszpenziós  
ö tv ö zéssel
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4. ábra. A fémrészecskék megolvadásának lehetséges esetei 
szuszpénziós öntéskor
be, és a beolvadástól a kristálycsodás megin­
dulásáig eltelő idő kevés ahhoz, hogy a hő ­
mérséklet és az összetétel kiegyenlítődjék; 
III. a granulátum beolvadása nem megy teljesen 
végbe, és az olvadék kristályosodása be nem 
olvadt részecskék jelenlétében megy végbe.
Az első esetben a granulátum  hatása az öntendő 
ötvözet hőmérsékletének jelentős csökkenésében 
jelentkezik. A második esetben az';ötvözetben olyan 
tartom ányok találhatók, amelyeknek a hőmérsék­
lete és összetétele különbözik az alapanyagétól. 
A harmadik esetben a granulátum  be nem olvadt 
részecskéi csíraként szolgálnak az olvadék kristá ­
lyosodásához.
A granulátum  beolvadási folyamatának vizsgá­
la tára  olyan módszert alkalmaztunk, amely sze­
rin t az elméleti összefüggésekbe kísérleti ú ton meg­
határozott paramétereket helyettesítettünk be.
A vizsgálatok eredményeként megállapítottuk, 
hogy a granulátum beolvadása három részfolya­
matból tevődik össze: 1. az olvadék rádermedése 
a szemcsére; 2. a rádermedt réteg megolvadása; 3. 
az átmelegedett részecske megolvadása.
A Stefan—Boltzmann-tételnek megfelelően, a 
granulátum  és az olvadék közötti határfelületen 
a hőmérséklet megegyezik az olvadásponttal. 
Ha feltételezzük, hogy az olvadás folyamán a gra ­
nulátum  és az olvadék termofizikai tulajdonságai 
nem változnak meg, akkor — 5— 10 % beoltóanya­
got adagolva — a granulátum beolvadásának idő­
ta rtam a az alábbi képlettel számítható ki :
— — Mö-O,23íoiv-0,67/0
_  ̂ 72
4aBi(te—toiv) °’
ahol L  a granulátum olvadáshője, 
c a granulátum hőkapacitása, 
tö a fémolvadék hőmérséklete, 
íoiv a granulátum  olvadáspontja, 
t0 a granulátum  kiindulási hőmérséklete, 
d0 a granulátum  kiindulási átmérője, 
a a hőmérsékletvezetési együttható,
Bi =  a d j À a Biot-szám, 
a a hőátadási együttható,
X a hővezető képesség.
Az öntöttvasból és acélból készült granulátum 
beolvadásának időtartam át az 5. ábra szemlélteti.
A Biot-szám értékeit a különböző fémkompozí­
ciókra kísérleti úton határoztuk meg. H a például 
óngranulátumot ónban olvasztunk meg, akkor 
Bi = 1,75, ha alumíniumgranulátumot alumínium ­
ban: Üt =  0,65, ha alumíniumgranulátumot ö n tö tt ­
vasban: ifi =  0,74, ha öntöttvas-granulátum ot ön­
tö ttvasban: B i—1,24, ha acélgranulátumot acél­
ban : Bi =  1,41, ha ferromangán-granulátumot acél­
ban: P i=  1,38, ha ferroszilícium-granulátumot 
öntöttvasban: Bi = 2,95.
A granulátum  áramlási sebességének a beolva­
dási időre kifejtett hatását úgy vehetjük figye­
lembe, hogy a Biot-számot a Nusselt-szám megfe­
lelő értékével — amely a granulátum áramlási se ­
bességétől függ — helyettesítjük.
A Nusselt-szám képletében a hőátadási együtt ­
ható értékét 1 m/s-ig terjedő áramlási sebesség és 
0,3—0,4 m/s felúszási sebesség figyelembevételé­
vel határoztuk meg. A számítást a mozgási diffe- 
ferenciálegyenletek alapján a véges különbségek 
módszerével, gyors működésű számítógépen vé ­
geztük. Megállapítottuk, hogy a Nusselt-szám az 
áramlási sebességtől az alábbiak szerint függ :
Nu=Nu° + K  Pe°,°>e7,
ahol N « =  adJXÿ az áramló granulátum ra vonat ­
kozó Nusselt-szám,
Xg az olvadék hővezető képessége,
Nu° a nyugalomban levő granulátum ra vo­
natkozó Nusselt-szám,
K  a granulátum  és az olvadék tulajdonságai­
tó l függő állandó,
Pe = vdja  a Péclet-szám,
V a granulátum  áramlási sebessége.
A különböző fémolvadékokból és granulátumok­
ból kialakított kompozíciókra az alábbi összefüg­
géseket kaptuk :
ón-ón N « =  3,35 +  0,20 Pe0'67
alumínium-alumínium N «= 1,05  +  0,09 Pe0’67
öntöttvas-öntöttvas N «=1,59  +  0,26 Pe0’67
ferroszilícium-öntöttvas N « =  1,65 +  0,21 Pe0’67
A granulátum m ozgásának és ^elaprózódásának 
hidrodinamikai folyamatai
Reális öntési körülmények között a granulátum 
és az olvadék állandó mozgásban van egymáshoz 
képest. E zt a fémolvadék turbulens mozgása a 
beömlőrendszerben, a konvektiv áramlás a forma­
üregben és az olvadék és a granulátum  sűrűsége
5. ábra. A beolvadási idő a granulátumátmérő négyzetének 
a függvényében
a — öntöttvas-granulátum, b — acélgranulátum
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6. ábra. A fémáramban mozgó azé,mese felaprózódásának 
vázlata
közötti különbség váltja  ki. A beömlőrendszer 
csatornáiban a fémolvadék áram lását 104 vagy 
ennél nagyobb Reynolds-szám esetén erős tu rbu ­
lencia jellemzi, ami lényegesen befolyásolja a gra ­
nulátum  beolvadását. Ismereteink szerint a gra ­
nulátum felületén határréteg alakul ki. Ezen a 
vékony rétegen keresztül a hőátadás vezetéssel 
megy végbe. H a az áramlási sebesség megnő, ak ­
kor a határréteg vastagsága csökken, a hőátadás 
intenzitása pedig megnövekszik.
Nagy Reynolds-szám esetén a határréteg a gra ­
nulátum  felületétől meghatározott távolságban 
elszakad, és mögötte örvénylés alakul ki. Ennek 
az a következménye, hogy a legintenzívebb hő ­
csere a granulátum tól elszakadó áramlási övezet 
mögött figyelhető meg. A modellezési kísérletek ­
kel megállapítottuk, hogy a granulátum  beolva­
dása folyamán a határréteg leszakadása 105°-os 
szögben indul meg (6. ábra).
A leszakadási pont mögött a granulátumról le ­
vált, megolvadt részecskék belekeverednek a tu r ­
bulens áramlásba, és eloszlanak az olvadék egész 
térfogatában. A leszakadó részecskék nagysága 
fokozatosan növekszik 0,1 mm-tői 0,3 mm-ig. 
Egy-egy részecskéből a felaprózódás folyamán, a  
részecske kiindulási nagyságától függően 10®—104 
számú olvadékrészecske képződik.
Ilyen módon viszonylag kis mennyiségű granu ­
látum bevitelével a fémolvadékban sok kristály ­
csíra képezhető, és így egyensúlyi diszperz kris ­
tályszerkezet alakítható ki.
A granulátum  felaprózódását az áramlási sebes­
ség mellett alapvetően a Wéber-szám határozza
m e g :  A  2
a
ahol g a hordozóközeg sűrűsége, 
d a granulátum  átmérője, 
w a hordozóközeg relatív mozgási sebessége 
a granulátum  és az olvadék közötti h a tár ­
felületen,
a a granulátum  anyagának felületi feszült­
sége.
Kísérleti úton megállapítottuk, hogy a granulá ­
tum  felaprózódása csak abban az esetben megy 
végbe, ha a Weber-szám értéke nagyobb a Wekr — 
3,7 kritikus értéknél.
A We< Wet:r feltétel alapján meghatározhatók 
a szuszpenziós öntés optimális paraméterei. Acél­
granulátum acélolvadókban történő beolvadására 
a következőt kapjuk:
7 * 3,1a 474
dkr=  ---- =— ä — я-.gwl wl
Ha a dórnál kisebb átmérőjű granulátummal dol­
gozunk, a részecskék felaprózódása nem megy 
végbe és a szuszpenziós Öntés hatása gyengül.
A granulátum  átmérőjének a d^-nál jelentősen 
nagyobb értékre való növelése szintén nem mindig 
célszerű. H a a részecske mérete sokkal nagyobb, 
mint dkr, akkor a granulátum ot körülvevő olvadék 
hőmérséklete erősen csökken, viszkozitása pedig 
megnő, aminek az lesz a következménye, hogy 
csökken az olvadék és a granulátum  határfelületén 
a konvektiv áramlás intenzitása.
Az a maximális granulátumátmérő, amellyel 
a felaprózódás még végbemegy, az alábbi képlet­
tel számítható ki:
гГехр[ —Æ(0,85foiv- 2,85 /«)].
A szuszpenziós öntéskor jelentős technológiai 
nehézséget okoz a diszperz közeg egyenletes bevi­
tele és eloszlatása az olvadékban. A bevitel jobban 
megoldható, ha kisebb mennyiségű, nagyobb szem­
cseméretű granulátum ot használunk, amelynek 
átmérője meghaladja a kritikus felső értéket, de 
belsejében gázképző anyagok vannak. Amikor az 
ilyen granulátum  az olvadékba kerül és felmeleg­
szik, akkor a szemcsék a gáznyomás hatására gyor­
san apróbb részecskékre esnek szét. Ezeknek a ré ­
szecskéknek a mérete a kritikus érték közelében 
van, és további felaprózódásuk a természetes 
mechanizmus szerint megy végbe. Ilyen granulá ­
tum ként magnéziumot — vagy más, könnyen gáz 
halmazállapotúvá váló komponenseket — ta rta l ­
mazó anyagok használhatók.
A granulátum hatása az öntvények dermedésére
A szuszpenziós öntéskor az öntvény megderme- 
dése kétféle hőátadás hatására megy végbe: a hő 
egy részét a forma veszi á t (külső hőátadás), m á ­
sik részét a bevitt granulátum  (belső hőátadás).
Az öntvényben és a formában kialakuló hőmér­
sékletmezők mérésével m egállapítottuk, hogy az 
olvadék átlagos lehűlési sebessége 5 % granulátum 
bevitelekor eléri az 50 °C/s-ot, míg a forma hűtő ­
hatása csak 1—2 °C/s lehűlési sebességet hoz létre. 
A belső hőátadás által k iválto tt lehűlési sebesség 
arányos a bevitt granulátum  mennyiségével. H a 
az öntés során a granulátum  nem oszlik el egyen­
letesen az öntvényben, akkor a különböző meny- 
nyiségű granulátum ot tartalm azó öntvényrészek 
különböző intenzitással fognak hűlni. Az így kiala ­
kult helyi hőmérsékletkülönbségek a dermedés fo ­
lyamán részben meg is m aradhatnak. Ilyenkor a hő­
mérséklet végleges kiegyenlítődése a m ár meg­
dermedt öntvényben következik be.
A granulátum nak az eloszlását az öntvényben 
5 tonnás adagolóteknők és 10 tonnás acélműi ko- 
killák öntésének hidraulikus modellezésével vizs­
gáltuk. A granulátum  eloszlását a forma telésének
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különböző szakaszaiban határoztuk meg. Az önt ­
vény különböző részeiben meghatároztuk a gra- 
nulátumrészecskék számát, és a kapott adatok 
alapján megszerkesztettük a beoltóanyag relatív 
eloszlásgörbéit. A kapott hisztogramok jellege 
megmutatta, hogy tangenciális kevei’ővel a bevitt 
granulátum  egyenletesen eloszlik az öntvényben.
Az intenzív belső hőátadás következtében az 
öntőforma a szuszpenziós öntéskor lassabban me­
legszik fel, mint hagyományos öntéskor. A hőát ­
adás intenzitását meghatározó hőmérsékletkülönb­
ség az öntvény és a forma felülete között nagyobb, 
és hosszabb ideig fennáll, mint a szokásos öntési 
körülmények között.
A granulátum hatása az ötvözetek  
kristályosodási folyamatára
A granulátum  bevitele lényegesen befolyásolja 
az ötvözetek kristályszerkezetét. A diszperz beoltó ­
anyagok hatását az öntvények dekantálásával, 
izotópos módszerrel és metallográfiái módszerek­
kel vizsgáltuk.
A vizsgálatokhoz nagyszámú acél próbatestet 
öntöttünk 2,8 és 10 °C/s közötti lehűlési sebesség­
gel. M egállapítottuk, hogy ha azonos a lehűlési 
sebesség, a granulátum ot tartalm azó próbatestek 
szövete mindig finomabb, mint a granulátum  nél­
kül öntötteké. H a az olvadékba több mint 3 % 
diszperz beoltóanyagot viszünk be, a dendritek 
hossza harmincadrészre csökken, a primer és sze­
kunder dendritágak vastagsága pedig egytizede 
lesz a szokásosnak (7. ábra).
A diszperz fázis a dendritszerkezetre két alapvető 
folyamat révén ha t:
1. az olvadék túlhevítése gyorsan megszűnik, és 
a dermedési sebesség megnő,
2. nagyszámú kristálycsíra alakul ki az olvadék ­
ban.
A kísérletek során bebizonyosodott, hogy a belső 
hőelvonás intenzitása 5—10-szerese a forma falán 
á t végbemenő hőelvonásnak, a dermedési front 
előtti hőmérséklet-gradiens értéke pedig negatív. 
Mindez elősegíti a kristályszerkezet finomodását 
és a dendritek orientáltságának a megszűnését. 
Az ötvözetek dermedésének időtartam  3 %-nál 
több granulátum  bevitelekor jelentősen csökken, 
és diszperz, egytengelyű, homogén kristályszerke­
zet alakul ki.
A beömlőrendszer és a granulátum bevitelére 
szolgáló módszer kiválasztása
A diszperz fázis hatása az olvadék viszkozitá ­
sára egyrészt a granulátum felmelegedéséhez szük ­
séges hő elvonásával, másrészt pedig a kétfázisú 
áramlásban a granulátum  belső súrlódásából eredő 
további energiaveszteséggel kapcsolatos. A viszko­
zitást speciális viszkoziméterrel vizsgáltuk.
A folyadék viszkozitásának függését a diszperz 
fázis mennyiségétől vízzel, glicerinnel és olvadt 
cinkkel határoztuk meg. A viszkozitás hirtelen 
megnő, ha a víz 6 %, a cink 3 %, a glicerin pedig 
0,5 % diszperz fázist tartalm az. Az effektiv viszko­
zitás megnövekedése annál nagyobb, minél na ­
gyobb a fémolvadék kiindulási viszkozitása. H a az 
ötvözet viszkozitása alig függ a hőmérséklettől
vei, szuszpenziós öntéssel kapott szövet
(cink, alumínium, réz), 4—5 %-nyi diszperz fázis 
bevitele nem változtatja meg lényegesen a viszko­
zitást. A vasötvözetekre — amelyeknek viszkozi­
tása  erősen függ a hőmérséklettől — ez az állítás 
nem vonatkozik. Az öntöttvas és az acél kétfázisú 
áramlásának megfelelő szállítási jellemzők csak 
kellően megnövelt beömlőrendszerrel érhetők el.
Figyelembe véve, hogy a granulátum bevitele 
m egváltoztatja az ötvözet fizikai tulajdonságait, 
a kétfázisú közegek öntési folyamatait hidraulikus 
modellezéssel vizsgáltuk. Az eredmények szerint 
10 %-ig terjedő mennyiségű diszperz fázis bevitele 
lényegesen nem befolyásolja a beömlőrendszer ele­
meinek hidraulikus ellenállását és az olvadék té r ­
fogatáram át a formatöltés folyamán. Ezért a be ­
ömlőrendszert a szuszpenziós öntéshez a szokásos 
öntési eljárásoknak megfelelően kell méretezni, 
figyelembe véve az olvadéknak a diszperz fázis 
bevitelével kapcsolatos viszkozitáscsökkenését.
A szuszpenziós öntéskor a diszperz fázist á lta ­
lában keverőmedencével ju tta tják  az olvadékba. 
A leggyakrabban a tangenciális megvágású keverő ­
medencét alkalmazzák, ezzel a diszperz fázis jól 
bekeverhető az olvadékba (8. ábra). Ennek a ke-
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8. ábra. A keverő vázlata
1 — üst, ? —  fogadómedence, 3 —  keverőmedence, 4 — tartály
verőmedencének az a hátránya, hogy elhúzódik az 
öntés, és a levegő és a salak beszívódhat az önt ­
vénybe. A kísérletek eredményei alapján meghatá ­
roztuk a keverőmedence optimális méreteit, és 
speciális beömlőmedencéket alakítottunk ki, ame­
lyekben olyan az örvénylés, hogy minimálisra 
csökken a gázok és a salak beszívása.
A keverőrendszer konstrukciós sajátosságai ha ­
tározzák meg az áramlásokat a keverőmedencében. 
A 9. ábra három jellemző légtölcsért szemléltet. 
Az A esetben a légtölcsér alsó széle az álló becsat­
lakozása fölött van, azaz a tölcsér teljes mérték ­
ben a beömlőcsészében helyezkedik el. А В eset­
ben a légtölcsér benyúlik az állóba. A G esetben az 
állóban léghenger képződik.
A modellezés során bebizonyosodott, hogy az 
olvadéknál nagyobb sűrűségű granulátum mind­
három esetben jól bevihető az olvadékba. H a a 
granulátum  sűrűsége kisebb, mint az olvadéké, 
akkor az A  és а  В  típusú tölcsérek kialakulása nem 
teszi lehetővé a granulátum normális bekeverését, 
csak a G változat. A C típus jellemzője, hogy a be ­
ömlőrendszer térfogatáram a csak a keverőmeden­
cében levő fémszinttől függ, és nem változik az 
álló hosszának a növekedésével.
Meghatároztuk a beömlőrendszer térfogatára ­
m át és a légtölcsér mélységét a keverőmedence 
paramétereinek függvényében. A térfogatáram — a 
légtölcsérnek az állóba történő behatolása pillana ­
tában — a keverőmedencében levő fémszint m a ­
gasságától megközelítőleg a következőképpen függ:
9. ábra. A  légtölcsérek jellemző típusai
1 — keverőmedence, 2 — beömlőcsatorna, 3 — álló
A .  r í lL Y ( QVlbc V
D ( dá ) { dbefifH5 J
ahol h a fémszint magassága a keverőmedencé­
ben,
D a keverőmedence átmérője,
K a keverőmedence falának érdességétől 
függő tényező,
Q a térfogatáram,
7?i,e a bekötőcsatorna középvonalának távol­
sága a keverőmedence középvonalától, 
dá az álló átmérője, 
g a nehézségi gyorsulás.
Evvel az összefüggéssel megállapítható, hogy 
reális körülmények között az A  és В  változat kö ­
zül melyik alakul ki.
A kapott eredményeket felhasználtuk olyan 
kohászati öntvények gyártástechnológiájának a 
kidolgozásához, mint a 8— 12 tonnás acélműi ko- 
killák és a martinkemencék 5 t  tömegű adagoló- 
teknői. A szuszpenziós öntéshez tangenciális keve­
rőmedencét használtunk. Az adagolóteknők önté ­
séhez csak В , a kokillák öntéséhez pedig В  és C 
típusú megoldást alkalmaztunk. A C típusú töl ­
csér a többszintes beömlőrendszerhez használható, 
ha a megvágások felül helyezkednek el.
A szuszpenziós öntés hatása az öntvények 
tulajdonságaira
A szuszpenziós öntés az öntvények megderme- 
dését és minőségét az alábbiak szerint befolyásolja:
1. A szuszpenziós öntéssel meggyorsul a térfogati 
dermedés, diszperz globulitos kristályok képződnek, 
a kétfázisú övezet kiszélesedik a szuszpenziós tá p ­
lálás időtartam a megnő, és kiegyenlítődik az önt ­
vények vékony és vastag falú részeinek dermedési 
sebessége.
2. Az öntvények keresztmetszetében 2—3 egy­
séggel csökken a kémiai inhomogenitás mértéke, 
beleértve a tengelymenti és a nem központi dúsu- 
lást is. Megszűnik a zsugorodási pórusosság) 3 % 
diszperz fázis bevitelekor 30—50 %-kal csökken a 
központi zsugorodási üreg térfogata, és javul az 
öntvény fizikai és szerkezeti homogenitása.
3. A makro- és mikroszerkezet diszperzitása 2— 
3 egységgel javul, az acél nemfémes zárványai glo- 
bulitosak lesznek, javul az öntöttvasban a grafit 
és a foszfidos eutektikum alakja, csökken ezek 
mérete. Csökken a perlit lemezei közötti távolság.
4. A szerkezet optimálása következtében az ön- 
töttacél mechanikai tulajdonságai 1,3-—1,5-szörösre 
nőnek, egyúttal javul e tulajdonságok izotrópiája. 
Az acélöntvények ütőm unkája másfélszeresre nő, 
javul a repedésállóság, a nyomásállóság, a kopás- 
és hőállóság. A perlit mikrokeménysége 10—15 %- 
kai növekszik.
A szuszpenziós öntés bevezetésével a Szovjetunió 
különböző üzemeiben jelentős megtakarításokat 
értek el a legkülönbözőbb termékek gyártásában.
Kompozií anyagok előállítása szuszpenziós 
öntéssel
A modem anyagszerkezettan és fémtan egyik 
új, eredményes szakterülete a kompozit anyagok
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létrehozása. K ét vagy több, kémiailag különböző 
anyag optimális kombinálása révén olyan előnyös 
tulajdonságkomplexum nyerhető, amilyen külön- 
külön egyik anyagban sem lehet meg.
Az Ukrán Tudományos Akadémia Öntészeti 
Intézetében SH15 csapágvacél-szem esek bői és 
bronzból álló kompozit anyagokat dolgoztunk ki, 
amelyekben a csapágvacél-részecskéknek nagy a 
szilárdsága és kopásállósága, a bronznak pedig 
előnyösek az antifrikciós és képlékenységi tu la j ­
donságai.
A metallográfiái vizsgálatok szerint az ilyen 
kompozit anyagok szerkezetében acélszemcsék ta ­
lálhatók. amelyek egyenletesen oszlanak el az 
alapfémben. Jellemző, hogy a granulátum  részecs­
kéi és az alapfém között éles határfelület és szoros 
adhéziós kötés van. M egállapítottuk, hogy nincse­
nek repedések, pórusok és üregek sem az acélszem­
csékben, sem az alapfémben. A legjobb tulajdon ­
ságai a Br08 bronzból és az SH15 acélgranulátum - 
ból készült kompozit anyagoknak vannak. Ez az 
anyag 20 MPa nyomáson 25— 115 pm/km kopást 
m utato tt anélkül, hogy a súrlódási tényező lénye­
gesen megnőtt volna (p =  0,2—0,22). A reális mé­
retű kísérleti darabok a próbapadon 52 HRC felü ­
leti keménységű alkatrésszel párosítva 160 MPa-ig 
terjedő nyomáson is megbízhatóan üzemeltek.
A kompozit anyagok előállításához berendezést 
fejlesztettek ki, amely a legfeljebb 900 °C olvadás­
pontú alapötvözetben 10—50 % kemény fázist ta r ­
talmazó kompozitok gyártására alkalmas. Ipari 
méretekben bevezették az ón, cink és réz alapú, 
speciális tulajdonságú ötvözetek előállítását. K e ­
mény fázisként nagyobb olvadáspontú fémek és 
oxidok szemcséit használják.
Öntött fém szem csék előállítása
Az U krán Tudományos Akadémia Öntészeti 
Intézetében kidolgoztak, és üzemi körülmények 
között alkalmaznak egy teljesen új alapelvű szusz- 
penziós öntési eljárást, amelyhez diszperz beoltó ­
anyagként közvetlenül a felhasználás helyén elő­
á llíto tt öntött fémszemcsét használnak.
A Grad (magyarul: jégeső) nevű. 0,5 és 5 ezer 
t/év  közötti kapacitású berendezésekkel megfelelő 
minőségű és granulometriai összetételű öntö tt 
fémszemcsék gyárthatók.
A folyékony fém levegővel vagy más energia- 
hordozókkal történő porlasztásán alapuló eljárás 
univerzális, hatékony és gazdaságos. Lehetővé te ­
szi ötvözetlen és ötvözött acélokból és öntö ttva ­
sakból nagy mennyiségű, jójminőségű öntö tt fém- 
szemcse előállítását minimális költséggel, és így a 
szuszpenziós öntés ellátható diszperz beoltóanya ­
gokkal.
A 10. ábrán a zsdanovi Tljics Kohászati Üzemben 
felépített, 5 ezer t/év kapacitású Grad-2 berende­
zés vázlata látható. A berendezés két, egymással 
funkcionális kapcsolatban levő részből áll.
Az első részbe tartozik az 1 üstöt is magába fog­
laló 2 porlasztóegység, a 3 porlasztókamra, a 4 
permetezéses hűtőmedence, az 5 víztelenítő elevá­
tor, a 6 hulladékrosta és a 7 gyűjtőtartály. A fém ­
szemcse kezelésének sebessége és időtartam a az első
10. ábra. .1 porlasztásos fémszernesegyártó berendezés elvi 
vázlata
1 — öntőüst, 2 — porlasztóegység, 3 — porlasztókamra, 1 — hűtő- 
teknő, 3 — víztelenítő elevátor, 6 — hulladékrosta, 7 — gyűjtőtartály, 
8 — szárítódob, 9 — adagoló, 10 — elevátor, 11 — közbülső bunker, 
12 — rosta, 13 — a kész terméket tároló bunkerok, 14 — kiadószerkezet
gépcsoport mindegyik egységében állandó, amit 
a folyékony fémsugár sebessége és felaprózódási 
ideje határoz meg.
A második részbe tartozik a 9 adagoló, a 8 szárí­
tódob, a 10 elevátor, a 11 közbülső bunker, a 12 
osztályozórosta, a különböző frakciók tárolására 
szolgáló 13 bunkerek és a 14 kiadószerkezet. A má­
sodik gépcsoportban a fémszemcse feldolgozásának 
a sebességét a rosta és a szárítódob teljesítőképessé­
ge korlátozza, ennek megfelelően kell az adagolót 
beállítani. A második gépcsoport egységei a teljes 
ciklusidőben működnek.
A berendezés a következőképpen dolgozik.A du- 
gós üstből a folyékony anyag a porlasztóegységen 
keresztül a porlasztókamrába jut, ahol a lapos 
fémsugár a légsugarak hatására apró cseppekre 
esik szét. Az olvadékcseppekből esés közben szem­
csék képződnek, amelyek a hűtőmedencében lehűl­
nek. A hűtőmedencéből a szemcsés anyagot egy ele­
vátor a berendezés felső szintjére viszi. A rostán 
áteresztett, megszabott minőségű szemcse a gyűj­
tő tartályba kerül, amelyből adagolószerkezettel a 
szárítódobba jut. A megszárított anyagot egy má­
sik elevátor ismét a berendezés felső szintjére viszi, 
és a közbülső bunkerba szórja. Innen a szemcse az 
osztályozórostára, majd a megfelelő frakciók táro- 
lóbunkereibe, azokból pedig a kiadószerkezeten át 
az előkészítő edényekbe jut.
A Grad-2 berendezéssel gyárto tt öntö tt fém­
szemcse alkalmas a szuszpenziós öntéshez diszperz 
beoltóanyagként, a hegesztéshez a feltöltött réteg 
adalékaként vagy a különféle fémtárgyak szemcse- 
fúvatásos tisztításához koptatóanyagként való 
felhasználásra. Az öntö tt szemcse felhasználásával 
jelentős megtakarítások és műszaki-gazdasági elő­
nyök érhetők el az öntészetben, a kohászatban és a 
hegesztésben.
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■ A szerző összefoglalja a gömbgrafitos öntöttvas 
gyártásakor képződő salakok tulajdonságait. Részle­
tesen kitér a sálak bázicitása és a folyékony vas ösz- 
szetétele közötti összefüggésekre. A bázicitás megha­
tározására egyszerű, üzemi körülmények között jól 
használható módszert ismertet.
Bevezetés
A gömbgrafitos vasöntvények gyártásakor az 
egyes technológiai műveletek követelményeit szi­
gorúan be kell tartan i. Pontos, hogy a kezelésre 
szánt folyékony vas megfelelő hőmérsékletű és 
vegyi összetételű legyen. Á folyékony vas hőmér­
sékletét az olvasztómű jellegének megfelelően be 
lehet állítani a kívánt értékre, a grafit alakját és az 
öntvény szövetét alapvetően meghatározó vegyi 
összetétel azonban számos tényezőtől függ.
A folyékony vas vegyi összetételét a betétalko ­
tók  összetételén kívül az olvasztás és az azt követő 
kezelés folyamán a többfázisú rendszer határfelü ­
letein lejátszódó fizikai-kémiai reakciók határoz ­
zák meg [1]. Döntő az egyes fázisok között leját ­
szódó reakciók iránya és sebessége, amelyeket a fá ­
zisok fizikai és kémiai állapota szab meg. Ez indo ­
kolta azt, hogy a gömbgrafitos vasöntvények elő­
állítása során keletkező salakok tulajdonságait meg­
vizsgáljuk.
Az utóbbi években a gömbgrafitos öntvényeket 
gyártó öntödékben n ő tt az elektromos olvasztó- 
kemencék száma, ennek ellenére a betétanyagok 
átolvasztásában továbbra is jelentős szerepet já t ­
szanak a kupolókemencék. Ezért a dolgozatban a 
kupolókemencóben történő olvasztás, a kéntelení­
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tés és a gömbösítő kezelés közben keletkező sala ­
kok vizsgálati eredményeit elemezzük. Megjegyez­
zük, hogy a salak bázicitásának mérésére kidolgo­
zo tt módszer a vas- és acélgyártás területén is hasz ­
nálható.
A salak képződése és alkotói
A salak fontos szerepet játszik a vas olvasztásá ­
ban és kezelésében: szabályozza a folyékony fém 
egyes alkotóinak oxidációját, kedvező feltételeket 
biztosít a nemkívánatos elemek eltávolításához, 
lehetővé teszi a fémfürdőből kiváló és felúszó ve- 
gyületek adszorbcióját, csökkenti a sugárzási hő ­
veszteséget.
A salak a betétanyagokkal bevitt és az oxidá ­
ciós folyamatok eredményeként keletkező oxidok 
vegyi reakciójával jön létre. Oxidok kerülnek a 
gyártási rendszerbe egyrészt a betétanyagokra ta ­
padt oxidréteggel, földdel és homokkal, másrészt 
az olvasztáskor képződő kokszhamuval, a tűzálló 
falazat leolvadásával, valam int a salakképző anya ­
gokkal. A salak további alkotói az anyagok között 
lejátszódó fizikai-kémiai folyamatok termékei [2].
A salakalkotók savanyú, bázikus vagy amfoter 
jellegűek. A salak tulajdonságainak kialakulása 
szempontjából a legfontosabbak a CaO, S i02 és 
A120 3.
A salak alkotói egymással szilikátokat, alumináto- 
kat, vasvegyületeket képeznek, de előfordulnak 
bonyolultabb vegyületek is. A magnéziummal ke ­
zelt vas felszínén levő salakban forsteriten
A salak összetételének a szerepe gömbgrafitos 
öntöttvas gyártásakor
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(Mg2S i04) es ensztatiton (MgSi03) kívül MgS, 
A120 3, Fe2S i04 és S i02 is található.
A salak fizikai jellemzői
A salak fizikai állapota hatással van a folyékony 
fémmel való érintkezése során betöltött szerepére. 
A salak legfontosabb fizikai jellemzői a sűrűség, 
az olvadáspont és a viszkozitás.
A salak sűrűségét fő alkotórészeinek sűrűsége 
szabja meg, a fontosabbak a következők:





1̂ е20 3 5,24
MnO 5,40
A salak olvadáspontjára minden komponens ha ­
tást gyakorol. Több alkotó együttes hatását nehéz 
lenne figyelembe venni, ezért a legjellemzőbb kom ­
ponensek háromalkotós diagramján tün tetik  fel 
az olvadáspontot (1. ábra). O lvadáspontként azt 
a hőmérsékletet veszik, amelyen az amorf, izo- 
trop  salak kristályos, anizotrop állapotot kezd fel­
venni [3]. Látható, hogy a tiszta oxidok olvadás­
pontja a legnagyobb. A CaO és az A120 3 olvadás­
pontja nagyobb, mint a kupolókemencében elér­
hető legnagyobb hőmérséklet, de a S i02 megolva­
dásához szükséges hőmérsékletet is csak optimális 
kupolójárattal és igen keskeny zónában (100— 
200 mm) lehet elérni, amelyen a betétalkotók gyor­
san áthaladnak.
A két- és háromalkotós rendszerekben vegyüle- 
tek keletkeznek, amelyek olvadáspontja alacso­
nyabb, m int a tiszta oxidoké. Legkisebb olvadás- 
pontúak a  háromalkotós eutektikumok. Ilyen pl. a 
62% S i02-ból, 14,75% Al20 3-ból és 23,25 % CaO- 
ból álló eutektikum, amelynek olvadáspontja 
1155 °C.
A salak olvadáspontja — összetételétől füg­
gően — széles intervallumon belül változhat. 
Az olvadáspont vizsgálatakor figyelembe kell 
venni, hogy a kristályosodás hőmérséklete nem 
azonos a salak folyékony halmazállapotból szilárd 
halmazállapotba való átmenetének hőmérsékleté ­
vel. Bizonyos esetekben a salak a kristályosodás 
hőmérsékletén nem cseppfolyós, hanem üvegszerű, 
vagy olyan nagy viszkozitású folyadék, amely még 
szilárdnak tekinthető. Az üvegszerű állapotba való 
átm enet a savanyú salakokra jellemző. Ezek ak ­
kor lesznek hígfolyósak, ha hőmérsékletük jelen ­
tősen meghaladja az olvadási hőmérsékletet. 
Az előzőekben em lített 1155 °C olvadáspontú, há ­
romalkotós eutektikum  1500 °C körüli hőmérsék­
leten lesz folyékony.
Más esetekben a kristályosodás hőmérséklete 
a la tt is lehet folyékony állapotban a salak; pl. a 
33,1 % S i02, 13,5 % A120 3 és 53,4 % CaO összeté­
telű salak olvadáspontja 1700 °C, ennek ellenére 
már 1500 °C körüli hőmérsékleten megfelelő híg-
•—--------CaO, %
■ шшев
1. ábra. A S iO j- A l20 3-CaO főalkotós salakok egyensúlyi 
diagramja
folyósságú. Ez annak eredménye, hogy 1500 °C-on 
a salak 65 %-a kis viszkozitású folyadékfázist al­
kot, s ettől az egész salak hígfolyóssá válik.
Az olvadáspont nagyságára a salak egyéb alkotói 
(pl. FeO, MnO, MgÓ stb.) is hatással vannak. 
Á FeO és MnO — a salak összetételétől függően 
különböző mértékben — csökkenti az olvadáspon­
to t. A M gO-tartalmat ado tt értékig (más alkotók ­
tól függően 5—20 %-ig) növelve csökken az olva ­
dáspont, azon tú l növelve azonban az olvadáspont 
nő. A CaF2 az olvadáspontot csökkenti.
A folyékony halmazállapotú salak viszkozitása 
az összetételtől és a hőmérséklettől függ. Egy ado tt 
összetételű salak nagyobb hőmérsékleten hígfo- 
lyósabbá válik; A Si0-Àl20 3-Ca0 salakok viszkozi­
tá sá t a 2. ábra m utatja  [3]. Legkisebb a viszkozi­
tása  a 40 % S i02, 10 % AljjOj és 50 % CaO összeté­
telhez közel eső salakoknak.
A viszkozitásra a salak egyéb alkotói is hatással 
vannak. A FeO mennyiségének növekedése jelen­
tősen csökkenti a viszkozitást. A MgO mennyiségét 
egy határig (a salak összetételétől függően 5— 
20 %-ig) növelve a viszkozitás csökken, majd to-
Mz0}, % ---------
ШШ
2. ábra. A S i0 2-A l20 3-Ca0 főalkotós salakok dinamikai 
viszkozitása 1500 °G-on (P a  -s)
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vább növelve a viszkozitás nő. CaF2 adagolásával 
a salak viszkozitása jelentősen csökken.
A kupolósalak összetételének hatása a folyékony 
vasra
A kupolósalak fő alkotórészei. a CaO, A120 3, 
MgO és S i02, ezek mellett találhatók még vas- 
oxidok, mangán-oxid, valam int különböző szulfi- 
dok is.
A a alakképződés akkor indul meg, amikor a koksz 
égéshőjének hatására a szilárd fázisban levő oxidok 
olyan vegvületeket hoznak létre, amelyek olvadás­
pontja az oxidokénál kisebb. Az oxidrészecskék 
összesülnek, összetapadnak, majd 1100 °C körül, 
de sok esetben már kisebb hőmérsékleten is a folya­
dékfázisba mennek át. A betétanyagok ekkor még 
szilárd állapotúak. A megolvadt salak cseppekben 
hullik le, miközben érintkezik a koksszal, a betét ­
anyagokkal és a fölfelé áramló gázokkal. Ennek kö ­
vetkeztében — a salak összetételének állandó vál­
tozása mellett — az öntöttvas tulajdonságai szem­
pontjából fontos reakciók játszódnak le.
Az olvasztások során a betétadagok összetéte­
lén nem változtattunk. Vegyelemzés céljából a 
kupoló egyensúlyának beállta u tán m intákat ve t ­
tünk, ügyelve a mintavételi körülmények azonos­
ságára. A vizsgált időszakban a kupolókemencéből 
csapolt vas átlagos összetétele a következő volt: 
3,23 % C, 2,85 % Si, 0,46 % Mn, 0,047 % P  és 
0,06 % S.
A vas hőmérséklete a csapoláskor 1375 és 1420 °C 
között változott. Ebben a viszonylag szűk inter ­
vallumban is megfigyelhető a csapolási hőmérsék­
let hatása a vas összetételére. Nagyobb csapolási 
hőmérsékleten a vas szilíciumtartalma kisebb, 
ugyanakkor m angántartalm a nagyobb volt (3. 
ábra). A vizsgált esetekben a csapolási hőmérséklet 
változásakor a karbon-, foszfor- és kéntartalom
3. ábra. A  kupolókemencéből csapolt vas vegyi összetételé­
nek változása a csapolási hőmérséklet függvényében
Hőmérséklet °C
lű'M-S
4. ábra. A salak összetételének változása a csapolási hőmér­
séklet függvényében
ugyan változott, de a változást az egyéb tényezők 
nagyobb mértékben befolyásolták, e mellett a hő­
mérsékletváltozás hatása eltörpül.
A vasolvadék és a salak között oxidációs és re ­
dukciós folyamatok játszódnak le, ezért a vas ösz- 
szetételének változását a csapolási hőmérséklet 
függvényében kell vizsgálni (4. ábra). A csapolási 
hőmérséklet növelésével nő a salak S i02- és kéntar ­
talma, míg MnO-tartalma csökken. A 3. és 4. ábra 
között szoros összefüggés figyelhető meg. A hőmér­
séklet növekedésével egy határig nő a szilícium 
oxidációjának mértéke, ezért csökken a vas szilí­
ciumtartalma. A hőmérséklet növekedésével a 
mangán oxidációja csökken, így a salak MnO-tar­
talm a is csökken.
A csapolási hőmérséklet mellett figyelemre méltó 
a salakbázicitás és a folyékony vas vegyi összetéte ­
lének összefüggése. A kupolókemencéből csapolt 
salak bázicitását az alábbi képlettel számoltuk:
CaO+ MgO 
S i0 2+ A l20 3 '
A bázicitás a vizsgált időszakban 0,46 és 0,77 kö ­
zö tt változott.
Attól függően, hogy a bázikus és savas jellegű 
oxidok aránya hogyan alakult, változott a csapolt 
vas szilícium- és m angántartalm a (5. ábra). A sa ­
lak bázicitásának és a vas szilíciumtartalmának 
összefüggése lineárisnak vehető :
[Si]%= — 0,941?+ 3,52 ±0,05.
A bázicitást adott határok között növelve a vas 
m angántartalm a nő (5. ábra).
A salak kéntartalma a bázicitás növekedésével 
nő ( 6. ábra) :
(S) % =  0,25В  + 0,097 ±  0,009.
A 6. ábra azt is m utatja, hogyan változik az
_ (S) 
s [S]
kénmegoszlási hányados a bázicitással.
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5. ábra. A  csapolt vas szilícium- és mangántartalma a sa ­
lak bázicitásának függvényében
Látható, hogy szoros összefüggés van a kupoló- 
salak bázicitása és a folyékony vas összetétele kö ­
zött. A bázicitást az ado tt értékek között növelve, 
a vas szilíciumtartalma csökken, m angántartalm a 
nő, és növekszik a kénmegoszlási hányados.
A kéntelenítéskor képződő salak összetételének  
hatása a vasra
A kupolókemencéből csapolt vas kéntartalm a 
nagy, ezt a gömbösítő kezelés előtt csökkenteni 
kell. A kéntelenítést CaC2-dal, a kísérletek egy ré-
в. ábra. A salak kéntartalma és a kénmegoszlási hányados 
a bázicitás függvényében
szében ezenkívül még kis mennyiségű magnézium­
mal is végeztük. A kéntelenítésre használt anyago­
ka t a csapolócsatorna és az előgyűjtő között a vas ­
sugárba adagoltuk. Az előgyűjtőben mintegy 2 t  
folyékony vasat gyűjtö ttünk össze, ebből a salak 
lehúzása u tán  a gömbösítő kezeléshez egy-egy ton ­
n á t vettünk ki. A salakm intát a salak lehúzásakor 
vettük, a fém m intát pedig a folyékony vasnak a 
kezelőüstbe történő öntésekor. A kéntelenítéskor 
képződött salak vegyi összetételét az 1. táblázatban, 
a kéntelenített vas összetételét a 2. táblázatban ad ­
juk meg.
A kéntelenítéskor — a vas kéntart almának csök­
kenésén kívül — kismértékben csökkent a szilí­
cium-, mangán- és karbontartalom  is. A foszfortar­
talom  lényegében változatlan maradt.
A képződött salak bázicitása a
В
CaO 4-MgO 
S K L ~ ( 1 )
képlettel számolva 0,63 és 7,88 között változott, 
átlagos értéke 2,15 volt. A bázicitás változása je ­
lentősen befolyásolta a kénmegoszlási hányados 
alakulását (7. ábra). Legnagyobb értéke magné-
1. táblázat
A kén telen ítésk or képződött salak  vegyi 
összetétele, %
CaO MgO S i0 2 FeO  S
M inim um 12,5 2,7 8,9 1,0 0,45
M axim um 60,0 31,6 48,5 11,7 4,00
Á tla g 30,9 11,7 28,7 5,6 1,99
2. táblázat
A kéntelen ített vas vegyi összetétele, %
c Si Mn P ■ S
M inim um 3,15 2,06 0,30 0,040 0,02
M axim um 3,37 2,94 0,66 0,059 0,06
Á tlag 3,22 2,70 0,42 0,047 0,04
Bázicitás
ШНЕЪ
7. ábra. A kénmegoszlási hányados változása a salak bázi­
citásának függvényében
1 — magnézium adagolása nélkül, 2 — magnézium adagolásával
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8. ábra. Összefüggés a salak FeO-tartalma és bázicitása 
között
9. ábra. összefüggés a kénmegoszlási hányados és a salak 
FeO-tartalma között
zium adagolása nélkül 13, 0,02 % magnézium ada ­
golásakor 90 volt.
A kéntelenítéskor keletkező salak FeO-tartalm a 
a bázicitás növekedésével csökken (8. ábra). A sa ­
lak FeO -tartalm ának növekedésével nő a kénmeg- 
oszlási hányados (9. ábra). A salak FeO-tartalma, 
és a kénmegoszlási hányados közti összefüggés a 
következő :
L, =  10,7 FeO—22,1 ±  3.
A gömbösítő kezeléskor keletkező salak összetételének 
hatása a kén fázisok közötti megoszlására
A kéntelenített vasat magnéziumtartalmú anya ­
gokkal kezeltük. A keletkezett salak vegyi összeté­
telét a 3. táblázat tartalm azza. (A salakminták vé­
tele után — a kezeléskor keletkező reakciótermé­
kek könnyebb eltávolítása végett — folypát-ho- 
mok-bórax összetételű salakképző anyagot adagol­
tunk.) A kezelés u tán  a vas m angántartalm a nem 
változott jelentősen, szilíciumtartalma nőtt, kén ­
tartalm a jelentős mértékben csökkent.
3. táblázat
A gömbösítő küzdéskor keletkező salak 
összetétele, %
CnO MgO SiOj FoO MnO s
M inim um 10,0 19,8 13.4 2,8 0,8 2,17
M axim um 26,6 33,8 41,6 11,5 2,8 8,78
Á tlag 19,4 28,6 22,78 7,0 1,61 5,42
ШЛ-Ш
10. ábra. A salak bázicitása és a kénmegoszlási hányados 
közti összefüggés a magnéziumos kezelés után
A kezeléskor keletkező salak bázicitása az (1) 
képlet alapján számolva 0,81 és 4,20 között válto ­
zott, átlagos értéke 2,10 volt. A bázicitás és a kén­
megoszlási hányados összefüggését a 10. ábra mu ­
ta tja .
A kezelés u tán a fém felszínéről lehúzott salak 
sok esetben elemi ként tartalm azott. A kén azok­
nak a salakoknak a folyékony vassal közös fázis- 
határán alakult ki, amelyek kéntartalm a 6 % fö­
lött, bázicitása pedig 3-hoz közel volt. Ezeknek a 
salakoknak a M gO-tartalma 31 % fölött volt.
A salak bázicitásának m eghatározása
A leírtakból kitűnik, hogy a gömbgrafitos vas ­
öntvények gyártásakor fontos szerepet játszik az 
olvasztás, a kéntelenítés és a gömbösítő kezelés so­
rán keletkező salak összetételének és bázicitásának 
alakulása. A bázicitás megválasztásával befolyá­
solhatjuk a fém és a salak között lejátszódó oxidá ­
ciós-redukciós folyam atokat, s ezzel a vas összeté­
telét a kívánt határok között tudjuk tartan i.
H a a bázicitást az egyes oxidok koncentrációjá ­
ból akarjuk meghatározni, akkor ehhez hosszadal­
mas vegyelemzésre van szükség, ami nem teszi le ­
hetővé a salak összetételének menet közbeni mó­
dosítását. Ezen kívántunk segíteni egy új mérő­
módszer kidolgozásával.
M eghatároztuk mintegy 2000 salakminta vizes 
oldatának elektromos vezetőképességét. A mérési 
eredményeket regresszióanalízis segítségével kiér­
tékeltük, és azt tapasztaltuk, hogy a bázicitás és a 
fajlagos elektromos vezetés között szoros korrelá ­
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ciós kapcsolat van. Ez az összefüggés lehetővé teszi 
üzemi körülmények között a bázicitás gyors és 
megbízható meghatározását.
A vizsgálatokhoz a salakm intát mozsárban szét­
dörzsöltük, majd 0,060 mm lyukbőségű szitán á t ­
szitáltuk. A szitán áthulló frakcióból 0,2 grammot 
bemértünk, és 0,1 1 desztillált vízben elektromos 
keverővei oldatot készítettünk. W heatstone-híd 
segítségével meghatároztuk a megszűrt oldat elekt­
romos ellenállását, és kiszámítottuk fajlagos veze­
tését. A mérések során ügyeltünk arra, hogy a ke ­
verési idő és az oldat hőmérséklete állandó legyen. 
Az elektrolízis elkerülésére váltakozó áramú táp ­
egységgel dolgoztunk [4].
A salak bázicitása és vizes oldatának fajlagos 
elektromos vezetése közötti összefüggést a  11. 
ábra m utatja. A korrelációs kapcsolat felhaszná­
lásával legalább 94 %-os megbízhatósággal lehet 
a salakok bázicitását megbecsülni (a diagramból 
leolvasott értékektől az eltérés legfeljebb ±0,15).
Összefoglalás
Az elvégzett vizsgálatok igazolták, hogy a gömb­
grafitos öntöttvas gyártásakor minden egyes tech ­
nológiai fázisban fontos szerepe van a salak bázici- 
tásának. Ennek ellenőrzésére üzemi körülmények 
között használható, gyors, és megfelelően pontos 
módszert dolgoztunk ki.
11. ábra. Összefüggés a salak bázicitása és vizes oldatának 
fajlagos elektromos vezetése között
IR O D A L O M
[ 1 ] Zsuhovickij, A . A . és társa i: F iziko-h im icseszk ie  
oszn o v ü  m eta llu rg icseszk ih  proceszszov. M etallur- 
gija , M oszkva, 1973.
[2] Feiner S .— Kelemen L .—  Vörös A .:  V asöntöd ék  o l ­
vasztób eren dezései. M űszaki K ön yvk iad ó , B p ., 1974.
!3] Jefimenko, tí. O.— Gimmel'farb, A. A .— Levcsenko, 
V. E. : M etallurgija  bsuguna. V üszsa  Skola, K ijev , 
1970.
[4 ] Svarcman, L. A .— Zsuhovickij, A . A .:  N acsa la  fi- 
zicseszkoj h im ii d ija  m eta llu rgov . M etallurgija, 
M oszkva, 1974.
Korszerű öntőszerszám-gyártás az Ajkai Timfóldgyár 
és Alumíniumkohó formaöntödéjében
B evezetés
1981-ben a v a ttá k  fe l az A jk ai T im föld gyár és A lu m í­
n ium kohó új, n a gyn yom ású  ö n tö d éjét [1], egy idejű leg  
m egk ezd te  term elését az új szerszám gyártó  és -karban ­
tartó  üzem  is, am ely  a három  ön téstech n o ló g ia  —  kokil- 
la-, kis- és n a g y n y o m á sú  ön tés —  ön tő- és sorjázószer ­
szám ain ak  gyártására  és karb antartására  h iv a to tt .
A  form aön tészet és v ele  p árh uzam osan  az ön tő-  
szerszám -gyártás —  m in t a tech n o lóg ia  egy ik  a lap vető  
fe lté te le  —  1968-ban k ezd ő d ö tt m eg  A jkán.
A  n a g y n y o m á sú  ö n tv én y g y á r tá s  je len tő s fejlesztésére  
1978-ban h o zo tt d ö n tés a m inőség i szerszám gyártás fe l ­
té te le in ek  m egterem tését is terv b e  v e tte . A  te ljes b e ­
ru házási ö sszeg  egyh arm ad ának  fe lh aszn á lásáva l o lyan  
üzem  lé treh ozása  v o lt  a cé l, am elyb en  a  k a p a citá sfe l ­
fu tá s u tá n  év e n te  kb. 65 n agy n y o m á sú , 30 k isn yom ású  
és k o k illaön tő  szerszám , v a la m in t kb. 40 sorjázószer ­
szám  g y á rth a tó  exportm inősógben . A z új üzem  fe lad ata  
a m in teg y  1000 szerszám  kis-, közepes- és n a g y ja v ítá sa  
is.
Az üzem  gépparkjának k iválasztását és a tervezést 
m eghatározó körü lm ények
Az ön tő- és sorjázószerszám -gyártás h aza i fe lté te le i 
lén yegesen  eltérn ek  a k örn yező  és fe jle tt  tő k és országok  
hasonló  ü zem eitő l, m ert
—  a szerszám házak  és sza b v á n y o s szerszám elem ek  b e ­
szerzési leh etősége lén y eg esen  k orlá to zo tta b b ,
—  a szerszám gyártás eg y es fázisaiban  célszerűen  igényb e  
v eh ető  b elfö ld i k ooperáció csek ély ,
—  sp ec iá lis szak ism ereti! és g yak orla tú  szakem bergárda  
csak  k o rlá to zo tta n  áll rendelkezésre, ille tv e  a fo rg á ­
cso lószak m a tú lz o tt  sp ecia lizá lód ása  az ö n tő szer ­
szám  gy á rtá sá h o z szük séges in tegrá lt sza k tu d á st nem  
tesz i leh ető v é .
A  géppark  k ivá lasztásak or n em  törek ed tü n k  arra, 
h o g y  az üzem  az összes n agyn yom ású  ön tőgép h ez (a v íz ­
sz in tes , h idegkam rás ö n tőgép ek  záróereje 1,6 és 12 M N  
k ö zö tt v á ltak ozik ) k ép es legyen  szerszám okat e lőá llítan i, 
ez u gyan is eg y  n agyságrend del n agyob b  forgácsológépek  
b eszerzését és b izo n y ta la n  k ih aszn álását je len te tte  
voln a . A te le p íte tt  gépparkkal a legnagyob b  m egm u n k ál ­
h a tó  fo rm a b etét tö m eg e 1000 kg (kb .600  X  600 X  350m m ), 
a  legn agyob b  szerszám házé p ed ig  3000 kg (kb. 1000 X  
X  1000 X  380 m m ).
A  fen ti k örü lm én yek en  tú lm en ően  az új üzem  terv ezé ­
s e k o r—-a b eruházási k ö ltség ek  ép ítési h án yad án ak  csö k ­
k en tése  érdekében  —  a m eg levő  ép ü letek  rekon stru kció ­
já t  irá n y o ztu k  elő, ezek  alaprajzi a d o ttsá g á t figyelem be  
v év e  te le p íte ttü k  az új és a m eg lévő  gép ek et.
Л* üzem  gépparkjának jellem zése
Az üzem  gép p ark ján ak  összetéte le  m egfele l a hasonló  
ü zem ekének . A  gép p ark  gerin cét a k ü lön böző m aró-, 
szikraforgácsoló , m ásoló  m aró-, h elyzetfú ró  és köszörű ­
gép ek  képezik . A  fő tev ék en y ség  a n a g y n y o m á sú  öntő- 
szerszám ok  form ab etétjén ek  gy á rtá sa , en n ek  főbb m ű v e ­
le t i ö ssze té te lé t  az 1. táblázat m u ta tja . E z a —  irodalm i 
a d a to k  á lta l is a lá tá m a szto tt  —  m ű v e leti fe losztás e g y ­
b en  m eg h a tá ro zta  a lé tszám  szakm ai ö ssze té te lé t  is.
A  szerszám gyártási és -karban tartási fe la d a to k  e l ­
végzésére az a láb b i ö sszetéte lű  géppark  áll rendelkezésre  
(zárójelben  a szárm azási h ely) :
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M egnevezés D arab
A céldaruboló fűrész (R SZ K , A usztria) 2
E sztergagép  (M agyaru., SZU ) ü
F ü ggő leges m arógép  (SZU) 3
V ízszin tes m arógép (SZU) I
Szerszám m aró gép  (N SZ K , L angyelo., S vájc) S
U n iverzá lis m arógép  (M agyaro.) 3
F úró-m aró m ű (C sehszlovákia) I
K étorsós h idraulikus m ásoló m arógép (Svá jc) I
H árom d im en ziós m ásoló  m arógép  (NSZ K) 3
Síkköszörű  (L en gyelo ., O laszo.) 5
P a lástk öszörű  (M agyare., C sehszlovákia , L engyelo .)3  
Szerszám köszörű  (N SZ K , M agyaro.) 4
H on oló  (SZU) 1
Szikraforgácsoló (SZU, C sehszlovákia , Jap án) 4
Sugárfúrógép (M agyaro.) 2
K oord in áta-fúrógép  (N D K , SZU) 4
H id rau likus sa jtó  (N D K ) I
Szerszám próbapad (N SZK ) 1
H ők ezelő  k em en ce (N SZ K , M agyaro.) 4
Speciális bem órőasztal (Japán) 2
Ö sszesen : 59
1. táblázat
A formabetétgyártás műveleti összetétele
arán y ____________
10 Darabolás, nagÿolô meg- Előkészítés
imm-kálás
(55 Marás, A fórmatireg kimunkálása,






25 Szerszámkészítői tevékenység A formaüreg felületének ki­
készítése, illesztések, próba- 
padi munkák, szerelés
t. ábra. Korszerű szikraforgácsoló berendezés
T ek in tette l arra, h o g y  a berendezések  je len tő s része 
ism ert a hazai ön tőszerszám -gyártók  körében, ezért csak  
n éh á n y  sp eciá lis b erendezés jellem ző m űszaki ad a ta it  
ism ertetjü k  :
Kétorsós hidraulikus másoló marógép (ST A R R A G  KA-— 
— 200/ 2 )
H asznos aszta lfe liiie t  
A szta lterh elh etőség  
M ásolási arány  
M ásolási p on tosság  
M ásolási ta rto m á n y  h osszirán yban  
k eresztirányban  
m agassági irányban  
K iegészítő  tartozék ok  :
tük örképm ásoló  berendezés  
2 -(- 2 orsós ad apter  
gyorsm arófej
2900 X 600 m m
1500 kg
1:1
+  0,05 m m  
1050 m m  
500 m m  
420 m m
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3. ábra. A  főhajó a nagym éretű  
m egm unkáló gépekkel ’рж т
Szikraforgácsoló (.ТАРАХ— D P — 40, 1. ábra)
M unkaasztal m érete  
M un katartá ly  m érete  
M unkadarab m ax. töm ege  
A z elek tród  m ax. töm ege  
A lem ez és a m u n k aaszta l k ö zö tti 
tá v o lsá g  
L öket hossz
N y ereg  keresztirányú  elm ozdu lása  
G enerátor te ljes ítm én y e
700 X 500 m m  
1 0 0 0 X 7 5 0 X 5 0 0  mm  
1500 kg  
150 kg
400— 700 m m  
250 m m  
350 m in  
130 A
Szerszámpróbapad (R E IS — TITS 115 OK)
Az aszta l felü lete  
A m ozgó felfogólap  felü lete  
M ax. form atöm eg  
A fo rd ító a szta l terhelhetősége  
M ax. n yom óerő  
M ax. v isszah úzó  erő 
K ilökőerő  
A k ilökő em elése
900 X 1280 m m  
1000 X 1200 m m  
7 t 
3,5 t 
1 MN  
0,3 M N  
30 kN  
200 m m
A  m inőségi szerszám gyártást a  fen tiek en  tú lm en ően  
k oord ináta-előrajzoló  és -m érő gép  (M IT U T O Y O ), 
grán it bem érőlapok , m ágneses m érőállván yok , v a la m in t  
sp eciá lis m érőórák, szögm érők, m ikrom éterek , ellenőrző  
gyű rű k  és különböző p n eu m atik u s k isgépek  seg ítik .
ta lá lh a tó k  a darabológépok és azok  a n agym éretű  m eg ­
m un kálógépek  (esztergák , síkköszörűk , sugárfúrók, 
m arógépek  s tb .), am elyek  a szerszám gyártás első  fázisa i ­
hoz szük ségesek .
A  fő h a jó tó l n y u g a ti irányb an  levő , daru zatlan  В  
m ellékhajóban  o ly a n  forgácsolási és köszörülési rész ­
m ű v e letek et végezn ek , am elyek  során a darabok  m ozga ­
tá sáh oz futódarura n incs szük ség. E zen  a terü leten  
ta lá lh a tó  a  g ép tartozék - és tarta lék alk atrész-raktár, 
a szerszám kiadó, v a la m in t a tm k -m őh ely .
A fő h a jó tó l k ele ti irányban levő  daruzott. C csarnok ­
ban á llítják  össze a szerszám okat. A  szerszám lak atos  
tev é k e n y sé g  it t  is fo lyik: a kézi fin om m egm u n k álás és a 
p rób apad i v izsgá la tok .
A  sp eciá lis tech n o lóg ia i fe la d a to k a t e lk ü lö n íte tt  
h ely iségek b en , a berend ezések  á lta l m eg k ö v ete lt körü l­
m én yek  k ö zö tt végzik . I ly en  a k lim atizá lt helyzetfú ró  
h ely iség , a szikraforgácsoló gép terem , a h e ly i e lsz ívássa l 
e llá to tt  hegesztő- és h őkezelő  m űh ely , va la m in t a m in ő ­
ségellenőrzés m érőszobája.
A  gép ek  jó l á tte k in th e tő  te lep ítése , a k özlek ed őu tak  
vo n a lv ezetése , a tev ék en y ség n ek  m egfelelő  á lta lán os és 
h e ly i v ilá g ítá s és a csarnokbelsők  esztétik u s k ia lak ítása  
ked vező  m u n k a felté te lek et terem t e t t  (3. ábra).
A z ép ü le teg y ü tte s  em eleti sz in tjén  e lh e ly eze tt  üzem - 
irán y ítás és szerszám szerkesztós k özelsége jól szo lgá lja  a 
terv ezés és g y á rtá s k ap cso la tá t. A  k orszerűsített szo c iá ­
lis lé tes ítm én y ek  is h ozzájárulnak  a m agas m űszaki sz ín ­
von alú  g yártás fe ltéte le ih ez .
Az üzem  elrendezése M olnár Gábor—Szahlyár Péter
Az üzem  három  fő term előterü letre k ü lön íth ető  el 
(2 . ábra). A  k özp on ti, d aru zott A h ajób a  érkeznek  bo a 
g yártás a lap an yaga i és a ja v íta n d ó  szerszám ok. I t t
IRODALOM
[1] Szahlyár P. Az új ajkai nyagynyomású alumíniumöntöde. Kohá­
szat, 114 (11)81 ) в. sz. 275— 278. old.
Egyetemi hír
A z NM E K oh óm ém ök i K arán 1982. m árcius 26-án  
sik eres doktori szigorlatot tett Halász István  oki. ko- 
h óm ém ök , a K ecsk em éti Z om ánc- é s  K ádgyár volt  
főm etallurgusa, je len leg  az M SZM P B ács-K isk un  m e ­
gyei B izottságának főm unkatársa. A z értekezés cím e: 
„A fürdőkádöntvények  gyártása során  h aszn ált for ­
m ázókeverékek  v izsgálata , va lam in t a hom ok regen e ­
rálása a  veszteségek  csökk en tése érdekében .” A z  ö n -  
tészeti T anszék szakm ai irányításával k észü lt d isszer ­
táció  b írálói dr. Bakó Károly, a m űsz. tud. kand idá ­
tusa, a V A SK Ú T  tud. főm unkatársa  és dr. Szita Lajos, 
a kém iai tud. kandidátusa, egyetem i docens voltak. 
A  doktori ok lev é l ü n n ep élyes á tadása  áp rilis 4-én  
volt az E gyetem  tanácsterm ében.
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A Kecskeméti Zománc- és Kádgyár története
I V A N I C S  I S T V Á N  oki. kobó n iérn ö k  
K ecskem éti Z om ánc- és K ád g y ár
A szerző áttekinti a gyár történetét a 75 évvel ez­
előtti alapítástól napjainkig. Elemzi a műszaki, 
gazdasági és szociális helyzet fejlődését, és ismerteti 
a legutóbbi rekonstrukciót.
A gyár alapítása és az első 20 esztendő
1907-ben Kecskeméten, a futóhomok városában, 
— messze a nyersanyagforrásoktól, olcsó vízi utak- 
tól — öntödét és gépgyárat alapítottak. Tömören 
így jelölhetjük meg azt a hely- és ipartörténeti ese­
ményt, amellyel a mai Kekcskeméti Zománc- és 
Kádgyár elődje, a Kecskeméti Gazdasági Gépgyár 
és Vasöntöde létrejött. A lelkes vállalkozók a vidék 
mezőgazdasági gépekkel való ellátását tűzték ki 
célul.
A 75 éves folyamatos működés a magyar gyár ­
történetben is jelentős, hiszen az Alföldön egyet­
len gépipari üzem sem m aradt fenn ilyen töretle ­
nül. A mai Csepel Művek Vas- és Acélöntödéjének 
első egységét is csak 1911-ben létesítették egy 
600 mm átmérőjű kupolókemence beállításával [1].
Tekintsünk vissza a múltba, hogy milyen felté ­
telek, kimagasló emberi helytállások tették  lehe­
tővé ezt a merész vállalkozást, amely elvezetett a 
Kecskeméti Zománc- és K ádgyár jelenlegi életé ­
hez.
A Ferenc József által alkotmányellenesen kine ­
vezett, gyűlölt darabontkormány bukása után 
nemzeti kormány került hatalomra, amely jelszóvá 
te tte  a hazai ipar fejlesztését. A kormány és az 
egyes városok igyekeztek kedvezményekkel előse­
gíteni az ipartelepítést. Kecskemét is ezen városok 
közé tartozott, még iparfejlesztő bizottságot is 
létesített. A bizottság egyik tagja, a Helvéciát 
létrehozó, svájci származású Wéber Ede a pénz ­
ügyi feltételek javítására megalapította a Közgaz­
dasági Bank Részvénytársaságot.
Az országban megindult iparfejlesztési mozga­
lom sok külföldön élő és iparral foglalkozó hazánk ­
fiát késztetett hazatérésre. A mexikói Ferrocaril 
de Central Mexicano vasúttársaság gépgyárából a 
Révész testvérpárt is visszahozta a vállakozási lehe­
tőség. Magukkal hozott tőkéjükkel egy gépgyári 
részvénytársaság alapítását tűzték célul [2]. így  
kerültek kapcsolatba Kecskemét polgármesteré ­
vel, Kada Elekkel.
A város jövőjén őszintén és nagy előrelátással 
munkálkodó K ada Elek tám ogatta a céljaiba illő 
törekvést, és megismertette a Révész testvéreket 
Wéber Edével, akinek helyismeretével és befolyá­
sával könnyebb volt tőkeerős alapító tagokat szer­
vezni.
1907 februárjában jelent meg az aláírási felhí­
vás a Kecskeméti Gazdasági Gépgyár és Vasöntöde 
Rt. részvényeinek jegyzésére ( 1. ábra). Kizárólag 
helyi tőkével 1907. március 25-én, a város taná ­
csának hathatós támogatásával (ingyen 600 D-öl 
telek, százezer tégla és 15 évi teljes adómentesség) 
meg is alakult a részvénytársaság. A kibocsátott
U K  66.013 : 62— 466 (09)
21 részvényelőjegyzési íven 1026 részvényt jegyez­
tek 102 600 korona névértékben. A társaság elnöke 
Wéber Kde, alelnöke Pacsu Mihály, kereskedelmi 
igazgatója Révész Vilmos, műszaki igazgatója Ré­
vész Sándor le tt [3—5].
Augusztus hónapban elkészültek a gyár épületei, 
és szeptember elején megindult a tényleges term e ­
lés. Az ünnepélyes megnyitásra 1907. október 29-én 
került sor, a város vezetőinek részvételével. A mun­
kások „Éljen a honi ipar” feliratot öntöttek vas ­
ból [6].
A folyamatos működés gerincét az öntöde adta, 
amely a legjobban volt ellátva megrendelésekkel. 
Tapasztalt öntőm estert sikerült az élére állítani 
Hrazdira Károly személyében, aki 8 évvel koráb ­
ban a Danubius Hajógyár öntödéjét indíto tta be 
sikerrel [2].
Az öntöde prosperitását jelzi, hogy a 600 mm á t ­
mérőjű kupolókemence mellé hamarosan egy 
800 mm-est is felállítottak, ami több m int 100 %- 
kai megnövelte az olvasztókapacitást, és lehetővé 
te tte  nagyobb méretű öntvények készítését is.
A gépgyártó üzem a jó öntvényellátásra alapozva 
textilipari és kisebb mezőgazdasági gépeket, szőlé­
szeti eszközöket gyárto tt [7].
A kezdeti idők jelentős gépjavítási tevékenysége 
mellett már az első évben kiléptek a mezőgazdaság 
vonzásköréből. A londoni tanszerkiállításon arany ­
éremmel tün te tték  ki a Michl-féle, állítható iskola ­
padoknak a gyár által készített vas alkatrészeit.
A cég gyártm ányai megjelentek a hazai kiállí­
tásokon is. A balassagyarmati kiállításon a répa ­
vágók, kukoricamorzsolók és darálók dicsérő okle ­
velet nyertek, míg a kecskeméti gyümölcskiállítá ­
son a borsajtókat és szőlőzúzókat aranyéremmel 
tün te tték  ki [7].
Az alapítást és a beindítást nagy lendülettel, 
lelkesen és kellő körültekintéssel végezték el. Jó  
helyzetismeretre, előrelátásra vall, hogy a kiszol­
gáló üzemeket és a rak tárakat kellő nagyságban 
építették meg. Nyolc épületet emeltek a gyár te rü ­
letén 3950 m 2 alapterülettel, földszintes kivitelben.
Az asztalosműhelyben 7 famegmunkáló gép, az 
esztergályosműhelyben több esztergapad, fúró-, 
gyalu- és köszörűgép, valam int egy marógép dolgo­
zott. Volt külön vasfűrészelő telep, kovácsműhely 
— ahol csak szabadon alakító kovácsolással dol­
goztak — és gépház is. I t t  kapott helyet a 40 lóerős 
nyersolajmotor, amely transzmisszió segítségével 
ha jto tta  a gépeket. Saját mintaasztalos-műhelvük 
is volt. A formázást kizárólag kézzel végezték [8].
Valószínűleg m ár nem lehet kideríteni, hogy 
ilyen rövid idő a la tt honnan (az országból vagy 
külföldről) kerültek ide a szakemberek. Á m unká ­
sok száma a kezdeti 68-ról a következő évben már 
120 főre nőtt. Néhány öntődinasztia idetelepedését 
sikerült csak felderíteni.
Nem tisztázott körülmények között 1910-ben
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csődöt jelentenek be, felszámolják a részvénytár­
saságot. A Kecskeméti Vdaiparósok Szövetkezete 
veszi á t a gyárat, a m unkát továbbra is a Révész 
testvérek irányítják [9].
1912-ben a nagy tőkével rendelkező Országos 
Központi Hitelszövetkezet (OKH) veszi tulajdonába 
a gyárat, amely Kecskeméti Vasipari Termelő Szö­
vetkezet néven működik tovább (2. ábra) [10]. 
Az új tulajdonos 5800 □  -ölre bővítette a vállalat 
területét, műhelyátrendezést és raktárbővítést 
h a jto tt végre, és tovább fo ly tatta  azokat a szak ­
mai m unkákat, melyeket elődei is végeztek.
1917 májusában a gyár faépületes raktárai — a 
festőműhelyben keletkezett tűz nyomán — telje ­
sen leégtek, és csak a közbeeső tűzfalas istállóépü­
let m entette meg a Halasi ú t mentén húzódó öntö ­
dét, az esztergályos-, lakatos- és asztalosműhelyt 
a veszedelmes tűztől [11]. A raktárak  egy részét 
újra felépítették, de m ár téglából.
A fejlődés beszűkült lehetőségei, a nehéz gazda ­
sági helyzet m iatt az OKH is megvált a gyártól, 
a részvényeket Kreutzer Géza és Hoffbauer Ervin 
vásárolta meg. Az új tulajdonsok Kecskeméti Gép­
gyár Rt. néven családi részvénytársaságot alapí­
to ttak . 1921-ig a termelés változatlan szinten és 
összetételben folyt, ettől kezdve főleg a béröntvé ­
nyek mennyisége növekedett.
A zom áncozás bevezetése
A tulajdonosok kapcsolatot terem tettek a bódén - 
wöhri Ö ntöttvas Zománcáru Gyárral technológia 
átvételére. 1927-ben — 20 évvel az alapítás után — 
a gyár főmérnöke, egy műszaki tisztviselő és egy 
formázó elutazott a bajorországi gyárba. A még 
ma is élő Rózsi György elsőnek sajá títo tta  el a für ­
dőkádformázás technológiáját. A kísérleti gyártás 
beindítására egy mérnök, egy öntőmester, néhány 
formázó és zománcozó jö tt a német gyárból Kecs­
kemétre. P ár évi gyámkodás után, a szükséges 
szakmai tapasztalatok megszerzésével megszakadt 
a kapcsolat a németországi gyárral.
A gyártás napi 10—15 fürdőkád és néhány fali­
kút, mosogató, konyhai kiöntő öntésével és zo­
máncozásával nehezen indult meg. Nem volt meg­
felelő a lassan mozgó, 2 t  teherbírású villamos daru 
a kádformázásához, gyakran meghibásodott. A for­
mázástechnológiában elsősorban a számtalan új 
szakmai fogás jelentett nehézséget, de a kollek­
tíva új iránti fogékonysága legyőzte ezeket.
A zománcozandó vasöntvények kikészítéséhez 
tisztítóm űhelyt kellett létesíteni. Sajnos ez az 
egészségügyi követelmények figyelmen kívül ha ­
gyásával, gépi berendezések nélkül, korszerűtlen 
épületben valósult meg. Az öntvényeket kézi kefé­
léssel tisztíto tták , csak később szereztek be homok-
a l á í r á s i  f e l h í v á s .
Az országszerte megindult iparfejlesztési akczió czélját mindenesetre csak akkor és annyiban éri el, a 
mennyiben az előálliiandó ipartermékek mélyrehatóbb mezőgazdasági tevékenység előmozdítására eszközül 
szolgálnak, másrészről az esetleg behozatal tárgyát képező czikkek előállítása által, ha egy porszemmel is, 
de hozzájárulnak hazánk gazdasági függetlenségének előmozdításához.
E kettősczél lebegett — párosulva Kecskemét város és vidéke gazdasági szükségletének a kielégítése 
iránti vágygyal — midőn az általunk tervbe vett
Kecskeméti Gazdasági Gépgyár é s  V asöntöde R é sz v é n y tá r sa sá g
néven Kecskeméten, mint az Alföld egyik góczpontján, mindennemű nagyobb gazdasági gépek javítása, 
mezőgazdasági és szőlöszeti eszközök, kisebb gépek gyártása, eladása, úgy a vas és fémöntés, valamint 
minden a gépgyárak üzletkörébe vágó munkálatok elvégzése céljából felállítandó vállalat megalakítására 
ezennel felhívást bocsátunk ki.
A részvénytársaság alaptőkéjét egyelőre 100,000 koronában állapítottuk meg, mely 1000 d arab , egyenként 100 k o ro n a  
névértékű névre szóló részvényre őszük.
Minden részvény után 3 korona alapítási költség jár, mely a részvénytöke összegének 10" „-ával együtt az a lá írá sk o r 
az ivtartóknál, 201 0 pedig 1907. évi márczius hó 10. napjáig az ivtartóknál, vagy a Kecskem éti K özgazdasági Bank R ész ­
vénytársaság pénztárába fizetendő.
A fentm aradt 70»/0 pedig a részvénytársaság határozatához képest a Kecskeméti K ereskedelm i Iparhitelintézet és N én - 
bank, vagy a Kecskeméti K özgazdasági Bank R észvénytársaság pénztárába lesz fizetendő.
Az aláírás záró ideje 1907. évi márczius hó 5. napja.
Amennyiben túljegyzés állana elő, az alapítók a jegyzések összegét tetszés szerint csökkenthetik
A vállalat tartam a 30 év, mely közgyűlési határozattal m eghosszabitható.
Az alapítók fenntartják a jogot, hogy a társaság igazgatóságát az első 3 évre kinevezzék, egyszersm ind arra is honv  
a tarsasag műszaki es keresdelmi (üzleti) vezetőit az általuk m eghatározandó feltételek mellett alkalm azzák
Kecskeméten, 1907. évi Február hó 17. napján.
Kecsküm^i Közgazdasági Bank Részvénytársaság. Kecskeméti Kereskedelmi Iparhitelintézet és Népbank.
er car s. к. óv. Kovács s. k. f-ejer István s. k. Pacsu Mihály s. k.
Héjjas István s. k. S. Kovács István s. k. Bóka Péter s. k. Szappanos Elek s. k. Révész Vilmos s к
birtokos. földbirtokos. tanár. földbirtokos. V,lm0Sb.k.
A Helvétia-telep közbirtokosság: Wébcr Ede s. k. ig. elnök.
í- t
Élté Kecafcaaiátl N ap táriadé  4( Hlrdetdal Vállalat K layvayaBdáJa 1907— 649. 1/7 Ó 4 3 ~ / 1
1. ábra. A láírási felhívás a Kecskeméti Gazdasági Gépgyár és Vasöntöde Rt. részvényeinek jegyzésére. 1907
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P árto ljuk  a  hazai ipart ! PäVtoljuk a  hazai ip a rt !
A Kecskeméti Vasipari Term elő Szövetkezet
m i n t á z  O rszág o s K özponti H ite lsz ö v e tk e ze t tag ja . 
Legolcsóbban szállít gépgyárából és vasöntödéjéből
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Különféle vasöntvényeket (nyersen v. megmunkálva) 
Rovátkol malo'mhengereket, raktáron tart ttj és javított
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2. ábra. Л gyár termékeinek hirdetése a Kecskeméti Ú jság ­
ban [12]
Ö N T Ö T T V A S
2. ábra. Szőlőzúzó öntöttvas alkatrészeinek technológiai 
dokumentációja. 1920-as évek
F ü r d ő k á d a k .
В clül porcelánzománcoz ássál.
fúvót. A külföldről behozott kész zománccal a né ­
met Ruppmann cég által épített kemencében zo­
máncoztak.
Az akkori magyarországi viszonyokat tekintve 
természetesen érthető, hogy a fürdőkád és az egész­
ségügyi berendezések gyártása mellett megma­
rad t még a régi gyártm ányok egész sora (3. ábra). 
Az alacsony életszínvonal m iatt ugyanis elmara­
d o tt volt a lakáskultúra. Mégis a fejlődő urbani­
záció a külpiaccal együtt a Kecskeméti Gépgyár, 
zománcozott áruinak stabil, állandóan növekvő 
piacot terem tett.
A munkaerő hazánkban közismerten olcsó volt, 
és a munkakörülményekre nézve sem volt különö­
sebb követelmény. A lakosság ezt a helyzetet a 
kétlakiság fenntartásával tu d ta  áthidalni. E zt a 
tén y t a részvénytársaság vezetősége is figyelembe 
vette, és a nyári időszakban bizonyos ideig a gyár ­
tá s t szüneteltette, illetve a tavaszi és őszi mezőgaz­
dasági idény idején ötnapos m unkahetet vezetett 
be [8].
1930-ban elkészült az első zománcégető dob és 
négyre növelték a zománc őrléséhez szükséges 
malmok számát is. A gyártás fokozásához főleg az 
öntöde további bővítése és korszerűsítése vált 
szükségessé. 1933-ban már négy villamos daru
B a d e w a n n e n .
Innen porzellunemailUeri. 
B a i g n o i r e s .
Porcelaine émaillée à l ’intérieur.
No. 151-155.
No. 151. 152. 153. 1 çi. 155. N o . 156.
H o s s z  —  Länge —  Longueur 1720 ■1500 1600 1820 1750 n 1710 E*
S z é l e s s é g  —r B r e i t e •—  Largeur 7 70 . 720 7 :ю 7 90 800 7 0 5  и
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4. ábra. Szabadon álló fürdőkádak a Kecskeméti Gépgyár 
Bt. katalóguséiból. 1930-as évek
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m űködött, és három zománcozókemencében folyt 
a termelés.
A Kecskeméti Gépgyár zománcozott öntvényei 
keresettek lettek a világpiacon. Szállítottak Ang­
liába, Svédországba, Dél-Afrikába, Svájcba, Olasz­
országba, Jugoszláviába, Görög- és Törökországba, 
Egyiptomba (4. ábra). Az export 90 %-a Angliába 
vagy angol érdekeltségű területre irányult. Ezen 
az úton oldották meg a tulajdonosok — a nyilván ­
valóan háborúba sodródó Magyarországról — va ­
gyonuk kimentését. Angliában és Svájcban egy- 
egy, a kecskemétihez hasonló gyárat építettek 
fel [13].
1937-ben m ár naponta több mint 100 fürdőká ­
da t gyártottak, és évente 15 186 darabot exportál ­
tak. Az export 1938-ban 16 533, 1939-ben 22 268 
fürdőkád volt.
1917-től a gyár jövedelmező volt. 1927-től 
1937-ig 69 310 pengő nyereséget értek el úgy, hogy 
ezen időszak a latt a tartalékalap 2400 pengőről 
2800 pengőre emelkedett. 1927-ben az igatlan és a 
felszerelés értéke 402 604 pengőt, 1937-ben 456 987 
pengőt te t t  ki. Az értékcsökkentési tartalék 
215 400 pengőre nőtt. A gazdasági fellendülés, a 
gyár jövedelmezősége azonban nem tükröződött 
a szociális beruházásokban.
1940-től a világháború végéig az angol érdekelt­
ségű exportpiac elveszett. A háború m iatt egyre 
csökkent a termelés, főleg munkaerőhiány miatt. 
1940-ben 9900, 1941-ben 5500, 1942-ben 5800, 
1943-ban 3500, végül 1944 áprilisáig már csak 
1000 fürdőkádat gyárto ttak  (5. ábra).
1944. november 1-én felszabadult Kecskemét. 
Már a következő napokban megjelentek a Gép­
gyárban a munkások. November 3-án szovjet te ­
hergépkocsikkal a repülőtérre mentek alumínium- 
és vashulladékot gyűjteni, így 5-én megindulha­
to tt  a termelés [13]. Az üzemi berendezések meg­
maradtak, csak a gépműhely egy részét szerel­
ték le.
Ebben az időben a Vörös Hadsereg részére gyár ­
to ttak  közszükségleti cikkeket, alumínium edé­
nyeket, alkatrészeket, hengereket, dugattyú ­
ka t stb.
A Vörös Hadsereg 1945. március 20-án vissza­
ad ta  a gyárat volt tulajdonosainak. Az üzemben 
ismét elkezdték a mezőgazdasági gépek, gépalkat­
részek, különféle öntvények, szőlőprések stb. gyár ­
tását. Ebben az időben komoly nyersanyaghiány- 
nyal küszködött a gyár. Alumíniumot, vasat csak 
hulladékból lehetett beszerezni, szén pedig sokszor 
még a szomszédos villanytelepnek sem állt rendel­
kezésére [8, 13].
Az 1945-ös év folyamán a helyzet rosszabbodott, 
a pénz elvesztette értékét, a munkások a fizetéssel 
nem boldogultak. Ekkor a szakszervezet akciója 
segített a gyár dolgozóinak. H etente kétszer teher ­
autóval v itték  a megye falvaiba, városaiba a kü ­
lönféle termékeket, ahol élelmiszerre cserélték be. 
Ezt osztották ki a munkások között.
Még 1945-ben megalakult a Magyar Kommu­
nista P á rt üzemi szervezete és 1946. február 7-én 
a Vasas Szakszervezeti Bizottság.
1946. augusztus 1-től — a gyár dolgozói m ár az 
új forintban kapták meg fizetésüket — tovább nö-
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5. ábra. Beépíthető fürdőkádak az 1940-es évekből szár­
mazó katalógusból, a gyár emblémájának vízjelével
vekedett a termelés, és megközelítette a háború 
előtti szintet. Szeptember végén beindult az első 
zománcozó kemence, és Gs. Szabó József főmérnök 
és ‘Mezei Sándor irányításával legyártották a fel- 
szabadulás utáni első fürdőkádat. A termelés olyan 
ütemben fejlődött, hogy az év végéig 900 fürdő ­
kádat exportáltak Svédországba. Közel száz m un ­
kást tud tak  állandó munkával ellátni.
A termelés mennyiségének növelése mellett a 
gyártm ányválasztékot is szélesítette a gyár, és 
á  foglalkoztatottság szintjét a  téli időszakban is 
fenntartotta. 1947-ben már nő tt a foglalkoztatot­
tak  száma, a gyár term ékeit bem utatták a Szak- 
szervezeti Székház ipari kiállításán, ahol nagy si­
kert arattak . A Villamosművekkel közösen, 80 000 
Ft-os beruházással megépítik az iparvágányt az 
alsó pályaudvarról [14]. Ebben az évben 5189 
fürdőkádat exportált a gyár főleg Svédországba, 
ahol nagy sikerük volt a kecskeméti kádaknak.
Szocialista tulajdonban
A gyáralapító kecskeméti polgárok nemes törek ­
vése, hogy a városnak legyen a fejlődést szolgáló 
ipari üzeme, amely elősegíti a homokból, a szegény­
ségből, az igénytelenségből való kiemelkedést, 
1948. március 26-án lépett a teljes megvalósulás 
felé vezető útra, amikor a Gépgyárt szocialista 
tulajdonba vették.
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A dolgozók erejéről, felelősségérzetéről tesz tan ú ­
bizonyságot az üzem töretlen továbbvitele, fej­
lesztése. Újabb kiállításon vesznek részt fürdőká ­
dakkal, szőlőprésekkel. Az előirányzott termelési 
értéket többszörösen felülmúlják, a selejtet csök­
kentik. Saját m unkájukkal és pénzbeni felajánlá ­
saikkal újjáépítik a téglagyári iskolát. Mindezek 
elismeréseként 1948 októberében a gyár élüzem lesz.
Az iparosítás egyre meghatározóbbá válik az 
ország gazdaságpolitikájában. A város vezetői fel­
mérik Kecskemét iparfejlesztési lehetőségeit, és a 
Gépgyárat az akadály nélkül továbbfejleszthető 
üzemek közé sorolják [14].
1949-ben 2000 m 2-re növelték az öntöde hasznos 
területét és megkezdődött a szakmunkásképzés,- 
megindult az újítómozgalom. Kiemelkedő újítói 
tevékenység volt a bóraxmentes zománc létreho ­
zása, és ezzel a — saját kísérletekkel megalapo­
zo tt — zománcreceptúra kialakítása.
A zománcgyártás alapanyagai kezdettől fogva 
nagyrészt külföldi eredetűek és sokfélék voltak. 
A recept a főmérnök birtokában volt, ez alapján 
állították elő az alapanyagokból a zománcot. 
A szükséges alkotórészeket és a keverési arányt 
nem ismerte más.
Amikor Cs. Szabó József főmérnök betegsége 
m iatt m ár nem tu d o tt bejárni az üzembe, Mezei 
Sándornak adta á t a receptet. E zt ő a beérkezett 
anyagokkal azonosította, így folyamatosan sike­
rü lt az öntvényzománcgyártás titk á t megfejteni.
1949- ben véglegesen eldőlt, hogy Kecskemétre 
kerül az ország fürdőkádgyártása. Â csepeli fürdő- 
kádiizem a háború u tán  nem tu d ta  a termelést 
újrakezdeni, éppen a zománc minőségi problémái 
m iatt. Használható gyártóeszközeiket átad ták  a 
Kecskeméti Gépgyárnak, amely elindult a szako ­
sodás útján, hogy a központi döntés értelmében 
ezután vékony falú, zománcozott öntöttvas egész­
ségügyi termékeket, fürdőkádakat gyártson.
Az első ötéves terv  nagy terheket ró tt a gyár 
dolgozóira, többszörösen tú l kellett teljesíteni a 
hároméves terv  legjobb termelését is. Gondos ve ­
zetői munkával meg kellett szilárdítani a munka- 
fegyelmet, a folyamatos termelés érdekében csök­
kenteni a munkaerő-vándorlást, a kétlakiságot, 
gondoskodni kellett szakmunkásokról, akik meg­
felelő képzettségükkel elősegítik a termelés növe­
lését. Az emelt terv  teljesítése érdekében be kellett 
vezetni a többműszakos munkarendet, és új beru ­
házásokat kellett indítani.
1950- ben felépült az új öntöderész négy 5 tonnás 
villamos daruval, ez lehetővé te tte  a fürdőkád ­
gyártás felfutását. 1950-től meghatározó volt a bér- 
gazdálkodásban a darabbér, minden területen 
megalapozott műszaki normákra épülő bértételek 
voltak, amelyek például szolgáltak az ország sok 
üzemének.
1952 áprilisában ismét élüzem le tt a gyár, 1953 
első negyedévében is túltejesítették a tervet, és 
elnyerték a Megyei Pártbizottság vándorzászlóját. 
Az áprilisi választásokon Dudogh Pál olvasztár or ­
szággyűlési képviselő lett.
Ebben az évben új öntőcsarnok épült 1,5 M F t 
költséggel, felújították a formaszekrényparkot, a 
tisztítóm űhelyt elszívóberendezéssel lá tták  el, á t -
с. ábra. A szakmunkástanulók öntőcsarnoka 1953-tól
alakították az ebédlőt és év végére elkészült a két ­
szintes irodaház, amelynek földszintjén 600 sze­
mélyes férfi és női öltöző-fürdő kapott helyet. 
Ez volt az első jelentős szociális beruházás. A lét ­
szám m ár meghaladta a 800 főt (6. ábra).
1954-re kifejlesztették a pakura-, ill. gázolajtü- 
zelésű, körcsatornás, kupolaboltozatú, nyílt láng- 
terű  kemencét, amely a zománcozás hatásfokát 
nagymértékben növelte, és évtizedekre megala ­
pozta a fürdőkád zománcozásának hőtechnikáját.
1956 elején a kádgyártásban bevezették a lég- 
döngölőket. Ez év márciusában készítettek először 
a felszabadulás óta egy műszakban 100 kádat. Á t­
tértek az új, cirkonos zománc használatára, amely
2,5 M F t m egtakarítást jelentett évente. Megkezd­
ték két darupálya szerelését, júliusban befejezték 
az emeletes rak tár alapjainak építését.
A szép terveket és az 1956-os terv teljesítését 
keresztülhúzta az ellenforradalom. A termelés no ­
vember 17-én kezdődött újra. Mindent összevetve 
kb. 10 M F t  veszteség érte a gyárat.
1957- ben újraéledt a gyár. Március 18-án a Gép­
gyár túlteljesítette az I. negyedéves tervét, és az 
e havi termelés a  felszabadulás óta a legjobb volt. 
Ez évben 23 ezer kádat exportáltak.
1958- ban befejeződött a kétszer 1700 m 2 alap- 
területű készáruraktár építése. Fürdőkádból nem 
tud ták  a piaci igényeket kielégíteni [14].
. A LÁMPÁÉT Z1M kötelékében
1959 januárjában a gyár a LAM P ART Zománc- 
ipari Müvek Kecskeméti Gyáregysége lett. K edve ­
zőbb kilátások nyíltak az extenzív fejlesztés előtt 
a zománcozást folytató főbb gyárak (Budapesti 
Vegyigépgyár, Budafoki Zománcáurgyár, Bony­
hádi Edénygyár, Salgótarjáni Tűzhelygyár, Kecs­
keméti Gépgyár és Budapesten a Lemezleszabó) 
egyesítésével.
Az öntvény- és lemezzománc gyártásának Kecs­
kemét le tt a gazdája, a nem zománcozott árukon 
belül erős profiltisztítást végeztek. Kecskeméten 
két fő profil emelkedett ki : a zománcalapanyag és 
a fürdőkád gyártása. Ennek szellemében kezdték 
meg a zománcozóműhelyek rekonstrukcióját. 1959 
szeptemberében a gyáregységhez csatolják a leál-
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líto tt Gyufagyár teljes területét, üzemi épületeivel 
együtt. Az évet 8 M F t  túlteljesítéssel zárta  a gyár ­
egység.  ̂ ’
1960 januárjában korszerű üzemi étkezdét av a t ­
tak. A zománcozóban üzembe állították az első 
gépi kádforgató berendezést, amely a zománcozó 
brigádok létszámát háromról kettőre csökkentette. 
A kemencék huzatviszönyainak javítására bekap ­
csolták az új, 47 méteres kéményt.
1961-ben megkezdődött a termelés a volt Gyu­
fagyár központi épületében kialakított zománc­
gyártó üzemben (7. ábra).
Folytatódott a zománcozó üzemrész rekonstruk ­
ciója. Négy kemence működött a m ár ú jjáépített 
csarnokban. Külső vállalat végezte az 1-es és 2-es 
kemence feletti csarnokrész átépítését, amikor 
tragikus baleset történt. Az épülő betonfödém egy- 
harm ad része leszakadt. A romok ala tt m aradt hét 
ember közül négyen meghaltak, hárman súlyosan 
megsebesültek. A gyár történetében ez volt a leg­
súlyosabb baleset, bár más vállalat dolgozói voltak 
a sérültek. A kivizsgálás után a munkálatok foly ­
ta tódtak , és 1963. február 1-én á tad ták  a hét zo­
máncozókemencét, amelyek teljesítménye 160 000 
kád évente.
Az első nagy beruházás
Az 1950-es évek végén megindult nagyarányú 
lakásépítés és a világpiac konjukturális helyzete 
indokolttá te tte  egy olyan korszerű fürdőkádön­
töde létrehozását, amely az ország igényeit teljes 
mértékben kielégíti, és exportra is termel. Az el­
ső kom plett tervjavaslatot a KGMTI készítette el, 
amely számos variánsból fejlődött ki, de ezt is mó­
dosították a növekvő igények, s végül egy 200 000 
kádat, és további más egészségügyi öntvényt gyár ­
tó  vertikum ot terveztek. A tervet 1964. április 
13-án hagyták jóvá, több megvalósítási szakaszra 
bontva. A kivitelezést úgy kellett megszervezni, 
hogy emellett a termelést fenntartani, sőt fokozni 
lehessen.
A 350 M Ft-os beruházást a nagyszámú tervező 
és kivitelező, bel- és külföldi vállalattal együtt ­
működve sikerrel oldotta meg a gyári kollektíva.
1967-re elkészült a beruházás gerincét adó ríj 
öntöde az olvasztóművel és a homokellátó rend ­
szerrel együtt. Ez a létesítmény ekkor világszínvo­
nalon állt: 30 000 t  folyékony vas előállítására volt 
alkalmas, nagymértékben gépesített volt, és kor ­
szerű vezérléssel volt ellátva (8. ábra).
Az iker elrendezés fokozott üzembiztonságot, 
jó alapterület-kihasználást ad. A négy GHW- 
típusú kupolókemence mind a mai napig erőssége 
a  kádgyártásnak, és egyik alapfeltétele volt az ön ­
tödében szokatlan három műszakos öntés beveze­
tésének.
A nagy termelékenységű formázógépek az 
NSZK-beli BMD cég termékei, és a nyersformázás­
ban messze kiemelkednek teljesítményükkel, meg­
bízhatóságukkal a hasonló gépek közül. Jelenleg 
is a  legnagyobb szekrénymérettel dolgozó, nagy 
teljesítményű formázógépek az országban. A leg­
nagyobb szekrényméret 2500x1000x800 mm, az 
emelőképesség 550 kg.
A formázóhomok ki- és beszállító szalagrend-
7. álra. A z olvadt zománc frittelc.se
szere 500 folyómétert tesz ki. H at 100 m 3-es vas ­
beton tároló szolgálja ki az alájuk telepített hat, 
nagy teljesítményű homokkeverő berendezést. 
Az üzemelés során bebizonyosodott, hogy a jó mi­
nőségű fürdőkád gyártásának, a szép, zománcoz­
ható felület elérésének kulcsa a kiváló minőségű 
formázóhomok. Számos kísérlet és kutatóintézeti 
együttműködés során kialakult a homokreceptúra : 
szintetikus alaphomok, nagy fényeskarbon-tar­
talm ú kőszénliszt, jugoszláv V 60-as vagy NSZK- 
beli Geko bentonit és feltétlenül 4 % alatti nedves­
ségtartalom.
A gyár műszaki vezetői mindig nagy gondot for­
d íto ttak  — ha lehetőségeik engedték — a legkor­
szerűbb homokkeverő berendezés beszerzésére, a 
géppark fiatalítására. Üzemeltek i t t  szovjet gyors- 
keverők, NDK-beli kollerek, NSZK-beli intezív 
keverők és jelenleg a világ élvonalát jelentő, telje ­
sen automatikus Eirich-típusú gyorskeverők.
1967-ben új kompresszortelep létesült, és az 
egész gyár átállt a 7 bar nyomású sű ríte tt levegő 
használatára.
A fürdőkád iránti óriási keresletet a rekonstruk ­
ció ideje a la tt kézi gyártással is igyekeztek kielé­
gíteni. Az 1962. évi 87 087 darabos termelést 
1966-ra rekord szintre, 103 972 darabra növelték. 
1948 és 1967 között egymillió kádat készítettek.
1970-ben adják á t az új szociális épületet, ahol 
500 személyes öltöző, fürdő, korszerű konyha
8. ábra. Öntés a gépi ö'ntödében
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0. ábra. A villanyszerelő szakmunkástanulók korszerű 
tanműhelye
ebédlővel és büfé kapott helyet. U gyanitt orvosi 
rendelőt is kialakítottak.
Megépült az egészségügyi öntvények gyártására 
az új műhelycsarnok, sajnos korszerű gépek nélkül, 
hagyományos technológiával. Kezdetben a gépi 
öntödéből hordták á t a folyékony vasat, majd 
megépült két kéményrekuperátoros, 800 mm á t ­
mérőjű kupolókemence, és jelentősen megnőtt a 
zuhanyozótálcák, mosogatók, ülőkádak, luxus­
kádak gyártása. Készülnek itt szürkeöntvények 
egyedi megrendelésre, falikutak, minimáltálak, 
vécék, mosdók és ezek tartozékai, pl. mosogatólá­
bak, szifonok, konzolok stb.
Időközben még egy ikerkemencét építettek a zo- 
máncozóban, és ezzel megteremtődött az összhang 
az öntöde és a zománcozó között.
Átalakult a gyár: a termelés nagyipari jelleget 
öltött, a térüzem havi forgalma 300—350 vagon, 
kibővítik az iparvágányt, fordítókorongot építe ­
nek, tolatómozdonyt, targoncákat vásárolnak a ra ­
kodás megkönnyítésére, gyorsítására [14]. Mérnö­
kök, technikusok állnak munkába, nagyszámú gép­
szerelő, villanyszerelő szakmunkás kerül a korszerű 
gépekhez (9. ábra).
1967-től egy olyan évtized kezdődött a gyár éle­
tében, amikor az adott gépparkkal, egyre nagyobb 
szakmai tudással, leleménnyel növelték a term e ­
lést, jav íto tták  a kihozatalt. Visszafizették a hite ­
leket, és elkezdődhetett egy új, a technikával is­
mét lépést tartó , az emberi m unkát tovább kímélő 
beruházás előkészítése és kivitelezése.
A második nagy beruházás
A Kecskeméti Gyár a gépipari átlagnál jóval 
kedvezőbben term elte ki a devizát, így lehetőség 
nyílt egy új, minden igényt kielégítő fürdőkád ­
gyártó sor vásárlására. A hitelfeltételek lehetővé 
te tték  a kapcsolódó területek : a zománcozó, a ho ­
mokmű, a tisztítóm ű korszerűsítését, és egy ríj 
olvasztóegység megépítését.
A rekonstrukciós munkálatok megindulása előtt 
a környezetvédelmi szempontok kielégítésére 10 
M F t költséggel egy 60 m magas, két 100 kW telje ­
sítményű ventillátorral felszerelt, acélszerkezetes 
elszívókéményt építettek a zománcgyártó üzem ­
ben keletkező fluoros füstgáz megfelelő eltávolítá ­
sára.
A beruházási alapokmány szerint a fürdőkád- 
gvártás rekonstrukciójának célja:
— korszerű gépekkel a helyi munkakörülmények
lényeges javítása,
— a minőség növelésével a jobb hazai ellátás mel­
le tt a tőkés export fokozása,
— a jelenlegi kapacitás közel 50 %-os növelése,
— a külső környezet szennyezésének a további
csökkentése.
A rekonstrukció 1976. október 1-én kezdődött és 
a járulékos létesítményekkel együtt várhatóan
1982-ben befejeződik. Az előirányzott 472 M Ft-os 
keretösszegből jelentős megtakarítás várható.
A magyar tervezésű szekunder levegős kupoló- 
kemencék 6 t/h  teljesítményűek, automatikus ada- 
golásúak. A képződött összes füstgáz nedves por ­
leválasztóba jut. A folyékony vasat Junker-gyárt ­
mányú, indukciós fűtésű öntőgép hozza a kívánt 
öntési hőmérsékletre, és emberi kéz érintése nél­
kül, dekagramm pontosságú adagolással, autom a ­
tikusan végzi a fürdőkád öntését.
A fürdőkádak homokformáit nagy teljesítményű, 
lökésmentes rázó-formázó géppár készíti, percen­
ként egy-egy formát.
A használt homok és az öntvény szétválasztása 
is automatikus. Az öntvényeket Guttmann-gyárt- 
mányú sörétszóró berendezéseken és ergonómiailag 
is megtervezett görgős billenőasztalon tisztítják. 
A zománcozás zömmel zománcszóró autom atával, 
földgáztüzelésű kemencékben történik.
A készáru kiszállítása az egységraklapos csoma­
golással, teljesen gépi mozgatással, szigorú minő­
ségellenőrzés mellett folyamatos és gyors.
Az önálló gazdálkodásban az első lépéseket tevő, 
de nagy gyártási tapasztalattal rendelkező gyári 
kollektíva bízik benne, hogy új, szebb és jobb te r ­
mékkel tud ja  tovább szolgálni országunk lakás- és 
egészségügyi kultúrájának emelését.
*
1982. szeptember 10-én ünnepelte a Kecskeméti 
Zománc- és K ádgyár alapításának 75 éves jubileu ­
mát. Szakosztályunk helyi szervezete lelkes mun ­
kával gyártörténeti kiállítást és emlékülést szerve­
zett a kecskeméti Technika Házában. Képes k iad ­
vány is készült, amely bem utatja a gyár eddigi 
életét.
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Zoltán t itk á r  és a házigazdák  k ép v ise letéb en  dr. Molnár 
László, a F ő isk o la  iga zg a tó ja  fo g la t h e ly e t. Az a lelnök  
ü d vözlő  szava i u tán  a t itk á r  ism ertette  a napirendet.
Dr. M olnár László öröm ét fejezte  ki, h ogy a S zak osz ­
tá ly  m eg tisz te lte  a  F ő isk o lá t azzal, h o g y  a vezetőség i 
ülés sz ín h elyéü l v á la sz to tta , ezzel is erősítve  az ipar és a 
sza k o k ta tá s  k ap cso la tá t. T á jék o zta tá st a d o tt a F ő isk o ­
lán  fo ly ó  üzem m érnökképzésről, és k itért a szakem ber- 
u tá n p ó tlá s és -továb b k ép zés nehézségeire, h iányára  is.
A F ő isk o la  igazgatójának  tá jék o zta tó já h o z  szervesen  
k a p cso lód ott a  k övetk ező  napirendi p on t, am elyb en  
S zíj Zoltán t itk á r  az ö n tö d ei szakem b erellá tás h e ly zetét  
ism ertette  az 56 ön töd éb e 1980-ban és 1981-ben k ik ü l ­
d ö tt  és v isszaérkezett k érdőívek  feld o lgozása  alapján . 
A  v izsg á lt ö n töd ék  m egoszlását az 1. táblázat m u tatja .
A  n ég y  legnagyob b  (500 főnél tö b b  szem ély t fo g la l ­
k ozta tó ) ön töd e szakem b erállom ányán ak  m egoszlása  
a  k ö v etk ező  :
1. tá b lá za t






1 0 0  fő alatt 2 ö 1 072 1 1 342
101—500 között 15 3 082 l 152
501 felett 4 7 933 — —
összesen 45 12 087 1 2 494
—  a m érnökök aránya 20 % a la tt  van,
—  a tech n ik u so k  aránya k icsi, csupán  21,5 %,
—  a fizik a i lé tszám n ak  csupán  egyh arm ad a szak m u n ­
kás.
K ét ö n töd éb en  az a lk a lm azotti lé tszá m  m egh aladja  a 
fiz ika it.
Kováts M iklós o k ta tá si felelős a G anz-M A V A G -ban  
szerv ezett szak m u n k ás-továb b k ép ző , to v á b b á  a VAS- 
K U T -b an  és a G T I-b en  szerv eze tt m érnök- és te c h n i ­
k u s-továb b k ép ző  tan fo lyam ok ró l a d o tt tá jék o z ta tá st, 
és ism ertette  a B orsod nád asd i L em ezgyárban  a form á ­
zá stech n o lóg ia  és az ö tv ö z ö tt  elek troacélok  g y á rtá sa  t é ­
m akörben  szervezend ő 44 órás szak m u n k á s-to v á b b k ép ­
ző  ta n fo ly a m  e lők észü lete it. Az ön tö d ei szakem berek  
to v á b b k ép zésév e l k apcsolatban  ism éte lten  fe lv e te tte , 
h o g y  a N M E  K F F K  válla lkozna  erre a felad atra , de 
előbb  k ü lön böző  jog i d o lgokat tisz tá zn i kellene. 
A z E g y esü let o k ta tá si b izottságának  m indeddig  e g y e t ­
len , m isk olci ü lése fo g la lk o zo tt a kérdéssel, de érdem ­
leges á llásfog la lás nem  tö rtén t.
A szakem berképzés és -továb b k ép zés a k tu a litá sá t és  
g o n d ja it a hozzászó lások  szám a és fe lfű tö tt  h an gu la ta  is 
m u ta tta .
Dr. Bakó Károly  szerint az E g y esü le t ifjúsági b izo tt ­
sága  á lta l e lk é sz íte tt  a n yagb ó l is kiderül, h o g y  a sza k ­
em berek  u tá n p ó tlá sa  nem csak  az ön tészetb en  okoz g o n ­
d o t, az egész k ohászat h asonló  nehézségekk el küzd. 
A z N M E  K F F K  m in t az u tá n k ép zés b ázisin tézm énye
—  term észetesen  m egfele lő  elők észítés u tán  —  szóba
jöh et, de akkor célszerű  lenne az egész kohászat ig én y ét  
kielégítenie! A  szakem berképzéssel kapcsolatban  ja v a ­
so lta , h o g y  a ta n terv ek et az ipari szakem berek  és az  
E gyesü let is v itassák  m eg, és m eg  keli vizsgáln i, h ogy  
a  sp eciá lis kohászok  képzése ne k ü lfö ld ön  történ jen-e.
Zana Dezső h an g sú ly o zta , h o g y  a S zak osztá ly  fe le lős ­
sége a szakem b erképzés és -továb b k ép zés terü le tén  is 
h alla tlanu l n agy . A  jelen leg i á llap ot m eg m u ta tá sa  m ég  
nem  elég , a  „ h o g y a n  to v á b b ” is fontos. A z á lta lá n o sí ­
tá sig , a k ö v etk eztetések  levon ásá ig  kell a S za k o sztá ly ­
nak  elju tn ia , m ajd  ezek et a ja vasla tok k a l eg y ü tt  to v á b ­
b ítan ia  az illetékes hatóságok hoz.
Veres Albin  szerint áz elm o n d o tta k  az ISG  G yön gyösi 
G yárában  is g on d öt jelen ten ek . Ö röm m el o lv a sta  az 
M TESZ á lta l az új tech n ik u sk ép zéssel k apcso latban  e lő ­
ter je sz te tt  a n y a g o t. R en d k ívü l n a g y  szük ség van  k ö ­
zépkáderekre, de a  szakm un kások  k ép zését is jobbá, 
h aték o n y a b b á  leh etn e ten n i, ha azok on  a h elyeken , 
ahol szakm un kásképző  isk ola  m űk ödik , ö n tő k et is ké ­
p ezh etn én ek . Az á lta la  ig a zg a to tt  gyárb an  is nagyon  
k evés a szakm un kás, sok an  m ás szakm ákb an  h e ly e z ­
kednek  el. A  gon d ok at az a n yag i elism erés fokozásával 
leh etn e csökk en ten i. P éld ak én t em líte tte , h o g y  am íg  
eg y  m ű v ezető n ek  5000 F t  a  keresete, egy  tíz  év es  g y a ­
k orlatta l rendelkező, az elők észítés terü letén  dolgozó  
m érnök  a lig  keres en n y it. U g y a n csa k  a kellő  an yagi 
m egb ecsü lés h iányára  vezeth ető  v issza, h ogy  —• nem  
lév én  elegendő ö n tv é n y tisz tító  —  az ö n tv én y ek e t o ly ­
kor sok  száz k ilom éterre k ell szá llítan i, h ogy va lam ely ik  
téeszb en  m eg tisz títsá k  azokat.
A  k ö v etk ező  napirendi p o n to t —  a szakcsoportok  
szervezésén ek  je len leg i á llását —  a  titk á r  ism ertette . 
Az érdeklődési kör felm érésére k ik ü ld ö tt 1025 k érd őív ­
ből m indössze 192 érk ezett v issza . E zek  a lap ján  az 
eg y es szakcsoportok  a  k ö v etk ező  lé tszám m al a lak u lh at ­
nak m eg, ille tv e  fo ly ta th a tjá k  to v á b b  tev ék en y ség ü k et:
V asöntő  68
A célön tő  48
F ém ö n tő  75
Ö ntödei gépek  70
F orm ázásteclm ológ ia  79
M intakészítő  15
K ö rn yezetvéd elm i 21
Ö n tészettö rtén eti és m ú zeu m i 27
A  S zak osztá ly  a felm érés ered m én yét tu d om ásu l v ette , 
és m eg b ízta  a m u n k a b izo ttsá g o t, h o g y  a szakcsoportok  
m eg a la k ítá sá v a l k apcso latos ten n iv a ló k a t v égezze el.
N em zetk ö zi kapcso lata ink ról Benyovszky Móric a d o tt  
rövid  tá jék o z ta tá st. Ism er te tte  a  C IA T F  nem zetk özi 
m u n k ab izo ttsága ib a  b ek ap cso lód ott m agyar szak em ­
berek n ev e it. A  szak csop orti ta g o zó d á s is azt cé lozza  
h o g y  a S zak osztá lyon  belül is  a n em zetk özi szerv eze t ­
ben k ia lak u lt tém ak örök n ek  m egfele lő  csoportok ban  
végezzük  a m u n k át. A  szocia lista  országok közül B u lg á ­
riáva l, C seh szlovák iával, L engyelországgal, az N D K -  
va l és a  S zo v jetu n ió v a l van n ak  k özvetlen  kapcso lata i 
a S zak osztá lyn ak .
A  k ö v etk ező  napirendi p o n tk én t S zíj Zoltán t itk ár  
a szep tem b er 22-i elnök ség i ü lésen  e lő terjesztend ő a n y a ­
g o t ism ertette . Az a n y a g o t m ár e lju tta ttá k  az e ln ök ség ­
hez, ezért a  v ezető ség  u tó lagos jó v á h a g y á sá t kérte. 
U gy a n csa k  ism ertette  az eg y esü leti k ön yvtárn ak  az Ö n ­
tö d e i M úzeum ban való e lh e ly ezésév e l k ap cso la tos em ­
lék ira to t, a m ely e t u gyan csak  az elnök ség  elé ter jeszte ­
nek . A  vezető ség i ü lés m in d k ét a n y a g o t, m egjegyzés  
nélkül, egyh an gú lag  elfogad ta.
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U to lsó  nap iren dk én t az egyeb ek re kerü lt sor. E b b en  
a titk á r  először az e lk ö v e tk ező  évek  n agyren d ezvén yeit  
ism ertette . B eje len te tte , h ogy  a k ö v etk ező  n a g y ren d ez ­
v én y  előkészítése m ár az „ E g y esü le ti n agyren d ezvén yek  
szervezésén ek  m ód szertan a” c. ú tm u ta tá sn a k  m eg fe le ­
lően  fo ly ik . A  X . öntőn apok ról e lk é szü lt—  a  S zak osztá ly  
ja v a s la ta it  is tarta lm azó  —  beszám oló , azt fe le tte s  
szervük höz e lju tta ttá k .
K iszely Gyula, ism éte lten  kérte a h e ly i szerv eze tek et, 
h o g y  a m ega lak u lt tö r tén eti b izo ttsá g o k  fok ozatosan  
értesítsék  m unkájukról az ö n té sze ttö r tén eti és m úzeu m i 
szakcsoportot. B e je len te tte , h o g y  az E g y esü le t érem ­
k ata ló g u st k íván  k iadn i. K érte a  vá lla la to k a t, h o g y  az 
á lta lu k  k ia d o tt érm ekről k ü ld jenek  az egyesü letn ek  
fén yk ép ek et. T ováb b á  ja v a so lta , h o g y  a M űszaki n a g y ­
ja ink  c. k iad v á n y b a  az ö n té sze t terü letérő l Katona L a ­
jos kerüljön  bele. A  sza k o sz tá ly  v ezető ség e az u tób b i 
ja v a sla to t egyh an gú lag  e lfogad ta  és h a tározatáb a  fo g ­
la lta .
Szabó Zsolt a S zak osztá ly  ifjúsági b izo ttsá g a  á lta l szer ­
v ezett  —  igen  n a g y  érdeklődésre szám ot ta rtó  —  b el ­
fö ld i ta n u lm á n y u ta k a t ism ertette . 1982-ben C sepelen, 
az A jk ai T im föld gyár és A lu m ín iu m k ohób an  te t te k  lá ­
to g a tá s t , az é v  h átra levő  részében  p ed ig  a F É G  és a 
P én zverd e m eg tek in tését tervezik . B eszá m o lt arról, 
h o g y  a leoben i ön tőn ap ok on  e lő tárgya lások at fo ly ta to tt
SZAMOSI GYULA 
1898—1982
Szam osi G yula 1898. decem ber 30-án, Brassóban szü ­
le tett. E lem i és főgim názium i tanu lm ányait K assán  
végezte. A z érettség i után, 1916-ban b evon ult k ato ­
nának, és csak 1918-ban szerelt le  tartalékos had ­
nagyként. S zü letési h elye  alapján  ekkor m ár rom án  
állam polgárnak  szám ított, ezért felsőfok ú  tanu lm á ­
n ya it csak repatriá lása  után, 1921-ben k ezd h ette m eg  
a  sopron i B ánya-, K oh ó- é s  E rdőm ém ök i Főiskolán . 
A z erre a z  időszakra jellem ző an yagi n eh ézségek  m iatt  
tanu lm ányait p én zgyű jtés cé ljából többször is  m egsza ­
k ította. K özépiskolások  in stru álásával, va lam in t a 
W eiss M anfréd M űvek laboratórium ában és  m artin ­
acé lm ű véb en  végzett m un kájával tartotta fen n  m a ­
gát.
A  vaskohóm érnök i ok lev e le t 1929-ben szerezte m eg. 
1930-tól az O etl V asöntöde és G épgyárban, 1936-tól a 
M ÁVAG  budapesti gyárában dolgozott. Szakm ai te ­
v ék en y ség e  az u tóbbi h elyen  bontakozott ki, a szá ­
m ára k ed ven ccé v á lt  fém ön tészet terü letén . S okat és  
ered m én yesen  fog la lk ozott a z  a lum ínium bronz o lv a sz ­
tástech nológ iájával, form ázásával, m egoldotta  az a lu ­
m ínium bronzok kovácso lását is, é s  ezze l egy  nagy sz i ­
az o sztrák  ö n tő szerv ezet v ezető ség év e l a k ét egyesü let  
f ia ta l szakem bereinek  k a p cso la tié i véte li lehetőségérő l. 
A z osztrák  szakem berek  öröm m el v e tték  a k ezd em én y e ­
zé st . ,
Tarján Béla az október 27—28-i GISAG információs 
előadássorozat szervezésérő l szá m o lt be. A z elnök ség  
elé ter je sz te tt  an yagga l k ap cso la tb an  elm o n d ta , h o g y  
öröm ére szo lgá l, h o g y  az eg y esü le ti k ö n y v tá r  sorsa  is ­
m ét napirendre került. L eh ető v é  kellene ten n i, h o g y  a 
n a g y  érték ű , sokszor u n ik u m szám b a m en ő szak irod a l ­
m akhoz m ások  is h ozzáférh essenek . V égezetü l ja v a so lta , 
sza k o sztá ly u n k  k ezd em én yezze , h o g y  a C lA T F -en  belül 
alak u ljon  fém ö n tésze tte l fog la lk ozó  m u n k ab izo ttság . 
A  titk á r  vá laszában  m eg ígérte, h o g y  a soron k övetk ező , 
kairói n em zetk özi ön tők ongresszuson  ta rta n d ó  k ö zg y ű ­
lésen  a ja v a s la to t  elő terjesztik .
Szombatfalvy Rudolf az im j>ortkorlátozás o k o zta  se ­
g éd a n y a g h iá n y  á th id alására  t e t t  ja v a sla to t. K érte, 
h o g y  az eg y es ö n tö d ék  teg y é k  k özzé a segéd anyagok  
k iv á ltá sa  terén  elért ered m én yeik et. V élem én ye szerint 
ed d ig  is fog la lk ozott m ind en  ö n tö d e  ezen  an yagok  k i ­
v á ltásáva l. H a  k özös erővel fo ly ta tn á k , m eg  leh etn e t e ­
rem ten i az ö n tö d ei segéd a n y a g o k  h azai b ázisát.
A vezetőség i ü lés Benyovszky Móric a lelnök  zá rsza v á ­
val fe jező d ö tt be. E b éd  u tán  a rész tv ev ő k  m eg tek in te t ­
té k  a F ő isk o lá t.
S. J .
lárdságú, sz ívós és korrózióálló  term ékcsalád  e lő á l ­
lítását. A  háború év e i a la tt  sik errel vezette  be a 
M Á V A G -ban az I. G. F arben industrie licen ce a la p ­
ján  a m agnézium  alapú ötvözetek , a z  ún. elek tron  
olvasztástech n o lóg iá já t és hom okform ázását. A  k én -  
porozással keletk ező  k ellem etlen  és m érgező S 0 2-gá-  
zok e lvezetésére  korszerű elszívóren d szert va lósított 
m eg.
A  háború után  új fe lad ato t je len tett szám ára a 
jóvátéte lk én t gyártott p erselyek  és gőzm ozdony-alkat- 
részek öntése. A M Á V A G -ban 1950-ig dolgozott, az 
utolsó évekb en  m int a fém öntöde és m intak észítő  m ű ­
h e ly  vezetője, m űszaki tanácsosi rangban.
1951-ben az Ipari M inőségellenőrző Intézetbe k e ­
rült, ahol a kohászati m elegüzem ek  m in őségellen őrzé ­
sév e l fogla lkozott. 1953-ban m ár az O rszágos T ervh i­
vatalban  talá ljuk , ahol a n agyolvasztók  k apacitás ­
v izsgá latát bízták rá. 1954-ben a M etallokém ia m in ő ­
ségellen őrzési osztá lyán  dolgozott, 1955-től ped ig  a 
KGM  E llenőrzési osztályán . 1957-ben in nen  von u lt 
nyugdíjba.
N yugd íjasként 1966-ig a csep eli K ossuth L ajos G ép- 
és ö n tő ip a r i T echnikum ban az esti tagozaton tanított 
m in t óraadó szaktanár. 1966-tól h a lá lá ig  az Ö ntödei 
V á lla la tn á l dolgozott.
H ivatásának élő, hangyaszorgalm ú, csendes é s  v isz -  
szahúzódó em ber vo lt. S zerén ységére jellem ző, hogy  
1979-ben n em  je len tk ezett a  joggal m egérdem elt 
aranydiplom áért, csak  1982-ben nyújtotta  be — eg y e ­
sü letünk  fe lszó lítására  — ez  irányú  kérelm ét. A ran y ­
d ip lom áját m ár nem  v eh ette  át, m ert 1982. jú lius  
5-én  a  h a lá l elragad ta  közülünk.
H am vasztás utáni tem etése  jú liu s 29-én v o lt  a 
Farkasréti tem etőben . S írját a  családtagok, barátok, 
régi k o llégák  és tiszte lő i á llták  körül. A  kohászszak ­
m a igen  széles terü letév el foglalkozó, szeretett G yula  
b ácsitó l szorongó sz ív v e l vettün k  búcsút, é s  k ív á n ­
tunk utolsó
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Ú j aranyterm elők a láthatáron
D élafrika a  világ  legnagyob b  aran yterm elő  országa, 
m iv el szám os fejlődő ország m ai term elésén ek  k étszere ­
sé t irán yozta  elő a n yo lcv a n a s év ek  közepére. A  világ  
legnagyob b  term elője a m ai term elésének  csak  felét 
b án yászh atja  az évszázad  végére. A  m ú lt év i 659 t-v a l  
e llen tétb en  m indössze csak 350 t - t .  A k iterm elés az e l ­
jöven d ő  5 évb en  m ég  elérheti az év i 670— 700 t -t .  
A m a m ég term elő  aran yb ányák  eg y  része azonban  
akkorra k im erül, h elyeseb b en  az érc aran ytarta lm a  
csökk en  és a bányásza si k ö ltségek  em elkedése v eszé ly ez ­
t e t i  a gazd aságos k iterm elést. U gyan ak k or fokozód ik  a 
fejlődő  országok  aran yterm elő in ek  p iaci előretörése, a 
tő k és v ilág  aranyterm elésében  1980-ban részarányuk  
13% -os volt.
A  v ilág  aranyárának  nagym érvű  és gyors n övek ed ése  
100 S /unciáról *50 $ /unciára 1976 és 1980 ta v a sza  
k ö zö tt arra ö sztö n ö zte  a v ilág  m agán- és á llam i v á lla ­
la ta it , h o g y  a k u ta tá st, feltárást és term elést fokozzák  
és a jó h ozam ú b án yák at m egn yissák . A  tő k és v ilág  
term elő i k ö zö tt B razília  a harm adik , a F ü löp -szigetek  
az ö töd ik , P á p u a  Ú j-G u in ea  a h eted ik  le tt; és az e g y ­
kori A ran ypart, a m ai G hana a sorrendben a tized ik  
h elyen  van . B razília  három szorosára fo k o zta  arany- 
term elését 1980-ban (35 t). M egbízható b ecslések  szerint 
1985-től 300 to n n á t term el m ajd . 1985-től, valósabb  
b ecslések  v iszo n t 100 t - t  jósolnak  (K . J .)
Világgazdaság 1982. VI. 15.
T itánszivacsüzem  Brazíliában és Japánban
A z á llam i M étámig  v á lla la t B elő  H orizon te-ban  
(M inas berais) 3 k t/é v  k ap acitású  titá n sz iv a csü zem et  
ép ít. A z első  ép ítésű  lépcső  600 t /é v  k apacitássa l m ár  
1982-ben k ezd i term elését, a to v á b b i n ég y  lépcső  1984- 
ben  term el. A z üzem  50 k t/é v  te lje s ítm én y ű  p igm ens- 
üzem b ől, ércd úsítób ól és t itán -te trak lorid  üzem részből 
áll. A  280 m illiós $ értékű  beruházással B razília  je len ­
tő sen  hozzájárul a v ilágp iac tú lte líte ttség éh ez . A  fe l ­
d o lgozandó A raxa-i érc an atáz a lapanyagú  érc 20—  
25 % T i 0 2-t tarta lm az csak.
U gyan ak k or a  Titánio do Brasil (  Tibras )  Sal vadőr/В а-  
h ia-ban  90— 92 % T i 0 2 ta rta lm ú  au sztrá l a lap an yagot 
dolgoz fe l 30 k t/é v  te ljes ítm én y ű  T i0 2 ü zem ében, am it  
1982-ben 50 k t/év -re  akarnak b őv íten i. A  cég  sz in tén  
szeretne titá n sz iv a cso t gyártan i, de eh h ez m ég  nem  
ta lá lta k  kü lfö ld i partnert.
A  N ip p o n  Soda leá n y v á lla la ta  a N ew  M etals In d u stry  
2060 t /é v  és t itá n sz iv a es  ü zem ét 2760 t/év -re  akarja  
b ő v íten i, u gyan csak  1982-ben. Ú j üzem  m űködik  
O saka-ban (5000 t /é v )  és Ish izuk aban  (1200 t /é v ) .  Az 
1983. év i titá n sz iv a cs-g y á rtó  k apacitás 33 k t lesz. 
(H . W .)
Erzmetall, 1982. 2. ez.
Á rrobbanásban bízik  a Cipec
1982 végére árrobbanás leh etséges , h a  a készletek  
csökk en nek  és a jelen leg i sp ek u lációs tev ék en y ség b ő l 
a p iac k im ozdul. Az 1982. év i am erikai ü zem áilások  és 
sztrájkok  eredm én yek ép pen  várható  az U SA  rézk észle ­
tén ek  90 K t-ra , az 1981 a la tti szintre sü llyedése. 1983 
közepére az U SA -ban  a Cipec jó sla t szerint ú jabb  sztrájk  
várható , am i m ár 1982-ben árem elkedéssel b iz ta t a 
várható  term elésk iesések  m ia tt . A  tő k és v ilág  1982. év i 
rézterm elését a Cipec 7,2— 7,3 M t-ra  várja (1981-ben  
6,99 M t, 1980-ban 7,04 M t). (H . W .)
Metal Bulletin, 1982. márc. 5.
Cseh a ni i inon gyártási eljárás
A  közép  sz lovák ia i V ajsk ova-b an  m egk ezd te k ísér ­
le ti ü zem ét az ú jon nan  fe lé p íte tt  „a n tim o n g y á r” . 
A  lé te s ítm é n y  E u róp ában  egyedü lá lló , h asonló  üzem  
B o lív iá b a n  lé tezik . A  tech n o ló g ia  o ly a n  d ú sítm án yok at  
szo lg á lta t m elyek  a h igan y-előá llítá s m ellék term ékei. 
A  berendezés 2 K t /é v  k ap acitássa l a CSSR te lje s  érc ­
term elést feld o lgozza . A z ed d ig i k apacitás 1 K t/é v  
vo lt. (H .W .)
Mining Journal, 1982. máj. 14.
A titán  alapanyagok ára em elkedik
B ár a v ilágp iacon  a titá n sz iv a cs  és á to lv a sz to tt  
t itá n fém  ára to v á b b ra  is  n y o m o tt. A z ércek és fé lk ész ­
term ék  árai la ssan  em elkedn ek . íg y  az ilm en it am erikai 
F O B  ára 50 S-ról 70— 75 S -га, a m etilé  300— 350 S-ra, 
a titá n sa la k é  p ed ig  135 S-ra em elk ed ett ton n á n k én t. 
(Az áralakulás k ü lön ösen  a titá n sa la k n á l érdekes, m ert 
an nak  á tm en e ti v isszaesése 130 S /t-ró l 110 8 -t-ra  tö b b  
titá n sa la k ü zem  m eg v a ló sítá si te r v e it  te t te  sü lly esztő b e” . 
Szerk.) (H . W .)
Engineering and Mining Journal, 1982. ápr.
Felhívás szerzőinkhez
1. A z anyagtorlódás m iatt csak rövidebb, legfe ljeb b  25 g ép elt o ldal terjedelm ű cikkeket fogadunk el k5zlésrc. 
T erjedelm esebb cikkek  k özlését ezidőszerin t m ég több  fo lytatásra  tago lva  sem  válla lhatju k .
2. Az anyagtorlódás, m iatt a  cikkek  átfu tási id eje  je len leg  legalább  6— 9 hónap.
3. K érjük a nyom dai szabványelőírások  betartását; o ld a lan ként 25 sor, soronként 50 leütés. M inden táb láza ­
tot, továbbá az irodalom jegyzéket és az ábra jegyzék  ek et külön  lapokon kérjük.
4. A  kéziratokat két példányban kérjük  bekülden i. K érjük  a m ásodpéldányra rávezetn i a szerző (szerzők) 
pontos cím ét, végzettségét, m unkahelyét, lak áscím ét (ezek telefon szám ait).
5. K érjük  m ind en ütt az új „SI”-m érték egységek  használatát.
Szerkesztőség
Csapolás a Konverterből a  Dunai Vasműben
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A homokhűtés jelentősége és berendezései*
H О R'V Ä T H  T I B O R  oki. üzemmérnök, Dunai Vasmű — К О V Á T S M I K L Ó S  oki. kohómérnök 
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A szerzők először a homok hűtésének szükséges­
ségét tárgyalják, majd példákon bemutatják a 
gazdaságosan és jó hatásfokkal dolgozó hűtő mód­
szereket. A homokhűtő berendezéseket táblázatba 
foglalt jellemzőik alapján minősítik.
A használt homok hűtésének szükségessége
A mai, autom atizált, nagy teljesítményű for­
mázósorokhoz sok formázókeverékre, gyors ho ­
mokforgalomra van szükség. A bentonit kötő ­
anyagú nyers formázókeverékek készítésekor arra 
kell törekedni, hogy stabilizáljuk azokat a fonto ­
sabb üzemi jellemzőket, amelyektől a jó minőségű 
formák készítése függ.
A formázás eredményességét befolyásoló té ­
nyezők közül az egyik leglényegesebb a visszatérő 
homok hőmérséklete. Mivel a visszatérő homok 
lesz a készítendő formázókeverék legjelentősebb 
alkotója, így az jelentősen befolyásolja a keverék 
minőségi paramétereit.
A hagyományos nyersformázáskor a homok hő­
mérséklete alapvetően a homok és a fém tömegé­
nek viszonyától és érintkezésének időtartamától 
függ. A homok-fém arány jelentős mértékben inga ­
dozik, mivel az autom atizált sorokon a szekrény­
méreteket nem lehet változtatni a gyártandó 
öntvény típusának megfelelő módon. A homok és 
a fém tömegének hányadosa 3 :1  és 10:1 között 
változik.
Azzal, hogy a bentonitos nyers formázókeve- 
róket szekrényben vagy szekrény nélkül, nagy 
sajtolónyomással tömörítik, lehetőség kínálkozik 
a homok-fém hányados csökkentésére. Ugyan ­
akkor a nagy nyomással készülő formák jobb 
tömöríthetősége érdekében kisebb nedvességtar­
talom kell, m int a hagyományos formázó eljárá ­
sokhoz. Az ilyen formába öntö tt folyékony fém 
jobban felmelegíti a homokot.
*A X . m agyar ön tőn ap ok on  e lh a n g zo tt előadás  
első  része.
A homok felmelegedésének mértéke az alábbi 
tényezőktől függ:
— az öntési hőmérséklet (különösen az acélé 
magas);
— a homok-fém hányados (ez az öntvény nagy ­
ságától, a szekrény m érettől, a m intalap konst­
rukciójától stb. függ);
— a forma víztartalma;
— a hőátadás a formában.
A homokműbe visszatérő használt homok akkor 
ideális, ha a keverőbe adagolása előtt környezeti 
hőmérsékletű (20—35 °C). Ha ennél melegebb 
homokot adagolnak a keverőbe, akkor a formázó­
keveréket technológiailag nem lehet kézben ta r ­
tani, mivel a kvarchomok-kötőanyag-víz rendszer 
minőségét meghatározó legfontosabb jellemzőket 
(szilárdság, gázáteresztő-képesség stb.) a keverés 
során vagy azt követően azo elpárolgó víz megvál­
toztatja.-A z 1. ábra a K. Akesson által megállapí­
to t t  összefüggést m utatja  a formázókeverék hő ­
mérséklete és tulajdonságai között. A tulajdon ­
ságok 35 °C felett kezdenek lényegesen romlani. 
Ez a kiselejtezett formák vagy a selejtes öntvé ­
nyek számának növekedésében jelentkezik.
A meleg homokból készített keverék káros 
technológiai és munkaegészségügyi tulajdonságai 
a következőkkel jellemezhetők:
— feltapad a mintára, ezért javítani kell a formát,
— morzsolékonnyá teszi a formát, ami részben 
álakhibát, részben zárványokat okozhat az 
öntvényben,
— rontja a keverék szilárdsági tulajdonságait, 
gázáteresztő képességét,
— növeli az öntvény pecsenyésedési hajlam át,
— rontja az öntvény felületi minőségét,
— hűtőbetétek, magtámaszok alkalmazásakor a 
kondenzálódó nedvesség gázhólyagosságot okoz­
hat,
— rossz formázliatósága m iatt puha formarészek 
keletkeznek, ami méretpontatlanságot idéz elő,
— a meleg homok hatására keletkező gőz elő-
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/. ábra. A formázó hever ék tulajdonságainak változása a 
h önmérséklettel
any  — nyírószilárdság, ah — hasadószilárdság, О — gázáteresz 
képesség t
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segíti a szilikózist okozó, 20 /mi alatti méretű 
kvarcszemcsék lebegését, ami az o tt dolgozó 
munkások megbetegedését okozhatja.
Az előzőekben em lített okok m iatt szükséges a 
visszatérő homokot mesterséges úton hűteni.
Л használt hom ok hűtésének berendezései
A homok az ürítés után egyenlőtlenül melegszik 
fel. A felmelegedést
— a keverék termofizikai tulajdonságai,
— az öntvény anyagminősége (vas, acél, fém stb.),
— a homoktömegnek az öntvény felületétől mért 
távolsága,
— az öntvény hűlésének ideje szabja meg. 
Hűtőberendezést a homokforgalom azon he ­
lyére célszerű telepíteni, ahol a visszatérő homok 
intenzív hűlése megszűnik. E zt a helyet a ho­
mokrendszerre felvett lehűlési viszonyok alapján 
lehet meghatározni.-
A gyakorlatban kialakult tapasztalatok szerint 
hűtőberendezések telepíthetők
— közvetlenül az ürítőállomáshoz,
— a keverőgép közelébe,
— mindkét helyre egyidejűleg.
Ezek alapján a hűtőberendezések konstruk ­
ciójának eltérése a homokelőkészítés folyamatában 
elfoglalt helyük szerint változik.
A közvetlenül az nríiőállomás közelébe telepített 
berendezések alapkövetelménye, hogy ne legye­
nek érzékenyek a visszatérő homokkeverék ösz- 
szetételének és fizikai-kémiai tulajdonságainak 
változásaira (fémes szennyezők, rögök, magas 
hőmérséklet stb.), valam int az egyenlőtlen ütemű 
szállításra. Ezek a berendezések általában az 
öntvények ürítését, a homok és az öntvény hű ­
tését és szállítását egyesítik magukban (integrál­
ják az előbbi technológiai műveletelemeket).
A keverőgép közelében telepíthető homokhűtő 
berendezéshez —- az előbbiekkel ellentétben — 
állandó hőmérsékletű, nedvességtartalmú, meny- 
nyiségű és egynemű homok szükséges.
Üzemmódjuk szerint megkülönböztetünk sza ­
kaszos és folyamatos üzemű hűtőberendezéseket. 
A hűtés jellege, valam int a hűtőközeg alapján van
— levegővel való hűtés (fluidizációval vagy anél­
kül),
— folyadék (víz, folyékony nitrogén stb.) elpá ­
rol ogtatásával való hűtés és
- a kétféle hűtőközeg együttes alkalmazása.
A visszatérő homok hűtésére többféle módszer 
és gépi berendezés alkalmazható. Hogy mégis 
melyiket válasszuk, azt több szempont egyidejű 
mérlegelésével lehet eldönteni. Ezek:
— a berendezés üzembiztonsága,
— a hűtés hatékonysága,
—- a hűtési teljesítmény,
— a berendezés környezetre gyakorolt hatása,
— az üzemeltetési és karbantartási költségek,
— a beruházási költség stb.
A következőkben bem utatunk néhány fonto ­
sabb hűtőberendezést.
Közvetlenül az ürítőállomáshoz telepített 
hűtőberendezések
Ezeket a berendezéseket a szekrényben történő 
formázáskor közvetlenül arra a helyre telepítik, 
ahol az öntvényeket és a formázókeveréket k i ­
nyomják a szekrényből. Szekrény nélküli formá­
záskor a formázógépet követő öntő-hűtő pad 
végére telepítik. E  berendezések legjelentősebb 
képviselői a hűtő-ürítő dobok, amelyeket a tömeg- 
gyártáshoz lehet optimálisan használni.
A 2. ábrán látható hűtő-ürítő dobot szekrényben 
végzett formázáshoz alkalmazzák. Először a szek­
rényből kell eltávolítani a formatömböt kinyo-
2. ábra* Hűtő-ürítő dob ( Mec-Fond)
1 —  formatömb, 2 — csúszda, 3  — nedvesítőberendezés, 4  —  dob, 
5 — terelőlapát, 6 —  perforált cső, 7 — csuklótagos szalag, 8]— gumi- 
hevederes szállítószalag, 9 —  bevezetőkúp, 10 — elszívóvezeték, 
u 11 — formakinyomó fej g
ïïmn
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3. ábra. Hűtő-ürítő dob kettős köpennyel 
J — adagolóberendezés, 2 — dob, 3 — köpeny, 4 — elszívócsonk, 
-5 — kivezetőcsonk, 6 — perforált rész, 7 — nedvesítőberendezés, 
S — szállítószalag, 9 — meghajtóberendezés, 10 — görgő, 11 — szál­
lítószalag
mással, majd csúszdán keresztül bejuttatni a 
forgódobba. A dob forgása közben a formatömb 
szétesik, és az öntvény-homok keverék előrehalad 
a kiadónyílás felé. Ezalatt a bepermetezett víz 
hőt von el a keverékből, aminek hatásosságát a 
dobon á tfúvato tt levegő elősegíti. A dob kilépő 
oldalán levő perforált rész különválasztja a ho ­
mokot az öntvénytől.
A dobban való hatékony hűtés feltételei a 
következők :
— a homokszemcséknek nagy felületen kell é rin t ­
kezniük az öntvény felületével;
— az érintkezés időtartam a a la tt a homokszem­
cséket bevonó bentonitburok nedvességtar­
talm ának nem szabad teljesen elpárolognia, 
mert a dehidratálódott bentonitrészeket az 
apró kvarcszemcsékkel együtt a levegőáram 
magával ragadja.
A 3. ábrán látható hűtő-ürítő dobot kettős kö­
pennyel lá tták  el. A külső köpeny a dobban való 
haladás irányával ellentétes lejtésű. Az öntvény ­
től elválasztott homok a külső köpenyre kerül, 
és it t  visszafelé halad. Egy újabb perforált részen 
különválasztható a homok a rögöktől. A rögöket 
értékes kvarctartalm uk m iatt a rögtörő beren ­
dezéshez szállítják.
A 4. ábra a Eisa hűtő-ürítő dobot m utatja. Ezt 
a dobot speciálisan a Eisam atic formázósorokhoz 
fejlesztették ki. Az előzőekben ism ertetett dobok­
kal szemben korszerű meghajtásával, autom ati ­
zált nedvességszabályozásával tűnik  ki, ami le ­
hetővé teszi a hűtés teljesítményének változtatá ­
sát különböző homok-fém hányadosú formák 
esetében is. A dob m eghajtását két hidromotor 
végzi lánc közvetítésével. E zt a belépőoldal felől 
helyezték el. A hajtás biztosítja a dob központos 
vezetését is. A dobot a kiadónyílás felőli részén két 
függőleges és két vízszintes görgő tám asztja meg. 
A hidromotorokkal folyamatosan változtatható a 
dob fordulata 0 és 5 1/min között. A dobba érkező 
öntvény hőmérséklete legfeljebb 700 °C körüli 
lehet.
mm
4. ábra. Hűtő-ürítő dob (  Uisa-Gool)
1 — belépönyílás, 2— líiuckerék, 3 —  csapos lánc, 4 — borda, 5 — dob, 
в —  perforált lemez, 7 — támasztógörgő, S -4- vezetögörgő, » — 
görgőbak
5. ábra. Gyorshűtő (Speed-Cooler)
1 — mérőbunker, 2 — hűtőedény, 3 — terelőlapüt, 4 — főtengely, 
5 — hajtómű, 6 — ventillátor, 7 — szelep, 8 — munkahenger, 9 —  
terelőlap, 10 — tisztítóajtó, 11 — elszívóvezeték
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Az autom atikus nedvesítőberendezés 2,5-+-
3,5 bar nyomáson maximálisan 2500 1 vizet ju tta t 
óránként a homok-öntvény keverékre. A fordulat­
szám és a nedvesítés mértékének változtatásával, 
a hűtőlevegő átszívásával elérhető, hogy a kilépő 
homok hőmérséklete 20 -30 °C legyen.




— káros szennyezőket, port nem bocsátanak ki a 
környezetbe,
— az öntvény hűtése egyenletes, mivel az önt ­
vényt teljesen homok veszi körül,
— egyes berendezésekben változtatható a hűtés 
mértéke és nagy teljesítőképesség mellett is 
intenzív a hűtés,
— csökkenthető a formázósori hűtőszakasz hossza,
— robusztus, üzembiztos gépi berendezések.
A hűtő-ürítő dobok hátrányai:
— a dobok működtetéséhez szükséges fajlagos 
energia viszonylag nagy,
— alkalmazási körük korlátozott, mivel bizonyos 
öntvény típusok törését okozhatják.
A keverőállomás közelébe telepíthető 
hűtőberendezések
Ezek a berendezések rendkívül széles válasz ­
tékú csoportot alkotnak. Közülük egyesek a for­
mázókeverék készítéséhez használatos, szakaszos 
vagy folyamatos üzemű keverőberendezések konst­
rukcióját követik, de görgők helyett megfelelő 
lapátokat alkalmaznak a homok felületének nö ­
velésére. A hűtést a levegővel való átfúvatás 
biztosítja, de alkalmazzák a nedvesítés és a levegő- 
átfúvás kombinációját is.
Ilyen berendezés a gyors hűtő (Speed-Cooler), 
amely a Speed-Mullor típusú gyorskeverő szerke­
zeti felépítését követi (5. ábra). Rendszerint 
gyorskeverővei összekapcsolva üzemeltetik ( 6. 
ábra). A berendezés előnyei között említhető: az 
egyszerű szerkezet, beruházása viszonylag olcsó, 
a hűtés mértéke változtatható, és jól illeszthető a 
keverőgép üzeméhez. H átránya a szakaszos üzem ­
mód és a kis intenzitású hűtés.
A keverőkaros homokhűtő konstrukciója hasonló 
a folyamatos görgős keverőéhez (Simpson Multi- 
Mull; 7. ábra). A hűtőkam rába adagolt meleg ho ­
mokot a keverőkarok áram oltatják a kiadónyílás 
felé. Közben a homokot nedvesítik és levegővel 
átfúvatják, így elérhető, hogy a berendezésből 
kikerülő homok hőmérséklete 30—35 °C legyen. 
A hűtőlevegő és a víz mennyiségének szabályozása 
a belépő homok hőmérséklete alapján automatikus. 
Ezeket a berendezéseket nagy teljesítményű (50— 
200 t/h) folyamatos görgős keverőkkel felszerelt 
hofnokművekhez ajánlják.
A 8. ábrán látható  párologtató hűtő a szállító- 
szalagon folyamatosan érkező homok hűtésére 
szolgál. A lapátkerekek felemelik a nedvesített 
homokot a szalagról, és közben nagy felületen 
szétszórják a hűtőkamrában. Ezzel egyidejűleg 
levegőt szívnak á t a párolgás hőelvonásának elő­
segítésére. A homok nedvesítése automatikus. 
Ez a berendezés olyan homokművekhez ajánl-
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6. ábra. Qyorshűtő és gyorskeverő összekapcsolása 
1 — homokbunker, 2 — adagolószalag, 3 — mérőbunker, 4 — gyors­
hűtő, 5 — homokbunker, 6 — gyorskeverő
.2
7. ábra. Keverőkaros homokhűtő ( Multi-Cooler)
1 —  ventillátor, 2 — hűtőkamra, 3 —  adagolőnyílfte, 4 — keverőkar, 
6 —  kiadónyflás
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ható, ahol a formázókeverék körforgása nem túl 
intenzív. (A következő cikkben ism ertetjük egy 
Stotz-gyártmányú párologtató hűtő vizsgálatát, 
amelyet egyik hazai acélöntődében végeztünk el.)
A hűtőberendezések nagy csoportját képvi­
selik a fluidizációs hűtők. Elterjedésüket a követ­
kező előnyök biztosítják:
— a hőmérséklet és az anyageloszlás egyenletes,
— nagy a hőelvonás sebessége,
0. ábra. Álló fluidágyas hűtőberendezési(OHM  típu s) 
7|— adagológarat, 2.— röpítőszalag, 3 — terelőlemez, C — perforált 
feaéklemez, 5 — ventillátor, 6 — szállítószalag,fTVI— kiadónyílás, 
S — szállítószalag, 9 — szívócső-toldat, 10 —  a’röpítőszalag motorja, 
11 — hűtőkamra
— viszonylag olcsóak,
— tömegük és helyszükségletük kicsi,
— folyamatos az üzemmód,
—- jól autom atizálhatóak,
— változtatható a teljesítőképesség (rugalmasság).
A berendezések egyik csoportja csak száraz
vagy kevéssé nedvesített homokkeverékek hűté ­
sére alkalmas, mivel a hűtés közben létrehozott 
fluidágy „álló” helyzetű. A Lengyelországban 
gyártott, CHM típusú fluidizációs hűtők ebbe a 
csoportba sorolhatók (9. ábra). A  sok kiváló tu ­
lajdonságot m utató berendezés alkalmazási terü ­
lete jelentősen bővíthető lenne, ha fölszerelnék 
olyan elemekkel, amelyek homogenizálják a ke ­
veréket, és stabilizálják a param étereket (hőmér­
séklet, nedvességtartalom).
A fluidizációs berendezések másik csoportját a 
mozgatott ágyas berendezések képviselik, ame­
lyekkel nedvesített keverékek is fluidizált álla ­
potban tarthatók . A 10. ábrán bem utatott be ­
rendezés villamos úton gerjesztett hűtőszekré ­
nyének fenéklemeze perforált, ezen keresztül egy 
ventillátor folyamatosan levegőáramot fúj. A fel­
ado tt meleg homok a gerjesztés és a levegőáram 
együttes hatására fluid állapotba kerül, és közben 
a kiadónyílás felé halad. A hűtés intenzitásának 
fokozására a homokot egy autom atikus berende­
zés vízzel permetezi. A mozgóágyas fluidizációs 
hűtőberendezések (Uhde, Thomas Locker, Jeffrey) 
hűtőteljesítménye 20—120 t/h  között van. A hű ­
téshez szükséges optimális vízmennyiség m eghatá ­
rozásával és adagolásával a hűtési hatásfok jól 
kézben tartható .
A speciális hűtőgépek csoportjába tartozik a 
Coolevayor néven ismert hűtőszalag, amelyet a 
mérsékelten, hűtő berendezések közé kell sorolni 
( 11. ábra). Az előzőleg nedvesített, meleg homokot 
szabályozható módon hideg levegővel fúvatják át, 
a lehűlt homok a kiadónyíláson á t távozik. A be ­
rendezés hűtési teljesítménye a beérkező homok 
hőmérsékletétől f üggően — a hűtőlevegő mennyi­
ségének változtatásával — szűk határok között 
változtatható. Szerkezeti felépítése egyszerű, olcsó, 
helyszükséglete kicsi. H átránya, hogy a hűtés in-
10. ábra. A  mozgó jluidágyas hűtőberendezés 
elvi vázlata
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12. ábra. Szakaszos üzemű hűtőberendezés csigás homo- 
genizálóval
1 — poligonszita, 2 — adagolóbunker, 3 — automatikus nedvesítő- 
berendezés, 4 — homogenizálócsiga, 5 — adagolóbunker, 6 — hűtő ­
kamra
11. ábra. Hűlőszalag (Goolevayor)
I — adagológarat, 2 — kiadónyílás, 3 — bordás heveder, 4 — terelő­
lap, 5 — szélszekróny, 6 — elszívóvezeték
13. ábra. Hűtőszalag keverőlapátos ho mo genizálóval 
1 —  mérleg, 2 — nedvesítőberendezés, 3 — lapátos homogenizáló, 
4 — vibrációs adagoló, 5 — perforált hűtőszalag, 6 — szélszekrény, 
7 — elszívócső, 8 — hőmérsékletérzékelő
H űto-üríto  dobok m űszaki ieüonizői
tenzitása csak közepes, és a porszerű alkotókban 
nagy a veszteség.
A 12. ábrán olyan szakaszos üzemű hűtőberen ­
dezés látható, amelyben a hűtendő keveréket 
oldalról (keresztirányban) íúvatják  á t levegővel. 













































14. ábra. Hűtőszalag homogenizálódobbal (Georg Fischer) 
J — szállítószalag, 2 — meleghoniok-bunker, 3 — felső szintjelző, 
■1 — alsó szintjelző, 5 — homokmagasság-szabályozó, G — hőmérséklet- 
érzékelő, 7 —  nedvesítőberendezés, 8 — homogenizálódob, 9 — hűtő ­
kamra, 10 — szonda, 11 — hűtőszalag, 12 — elszívócső, 13 — ven ­
tillátor, 14 — kiszállítószalag, 15 — adagolószalag, 16 — irányítópult
függően — autom atikus berendezéssel nedvesítik 
és csigás keverőben homogenizálják a homokot. 
Ezután a gép hűtőkam ráit megtöltik, és kb, hat 
percnyi hűtés u tán a homokot gravitációs úton 
eltávolítják.
Nagy mennyiségű homok hűtésére jól használ­
hatók a hűtőszalagok, amelyeket fémlécekből 
építenek össze. Ezeken egyenletes rétegben szál­
lítják a nedvesített, meleg homokot, és közben 
levegőt fúvatnak á t rajta . Folyamatos üzemmel 
50—400 t/h  teljesítmény is elérhető. A jó hűtési 
hatásfok érdekében a meleg, nedvesített keve­
réket — pl. lapátos, vályús berendezésben — 
homogenizálni kell (13. ábra).
Korszerű, nagy teljesítményű, folyamatos hűtő ­
dobban autom atikusan nedvesítik a meleg ho ­
mokot, majd a hűtőszalagra adják fel. A beren ­
dezés maximális teljesítménye óránként 450 tonna.
Az 1. és 2. táblázatban néhány hű tőberendezést 
minősítünk a fontosabb jellemzőik alapján. Mint 
a táblázatból látható, ezen berendezések külön ­
böző mértékben teljesítik a homok hűtését, 
összetételének stabilizálását, valam int homogeni- 
zációját. Nem jó minősítésűek azok a berende­
zések, amelyek a homokkeverékből nagym érték ­
ben kifújják a porszerű alkotókat.
Olyan öntödékben, ahol a formázókeverék kör­
forgása gyors (műszakonként eléri a 7—10 homok- 
fordulót), indokolt a keverék kétfokozatú hűtése. 
Az első fokozatot az ürítőállomáshoz kell telepíteni, 
ez egy hűtő-ürítő dob lehet. A második fokozatot 
a keverőállomásnál célszerű elhelyezni.
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Vasöntvények sűrített levegős ívvágása
D it. V ö  К  Ö S A íl Г A I) oki. k o h ó m érn ö k , a  m ösz. tu d . k an d id á tu sa , Csepel M üvek V asm űve 
I  M i l  E  I S T V Ä N  oki. ü zem m érn ö k —  D Y Ü i t Ö K  G Y Ö K C Y  oki. kohó raérn ö k , Cseind M űvek Vas- ée A cé lö n tö d é je
D K  621 .902— 85 : 669.13
A szerzők a sűrített levegős ívvágás elméleti 
alapjait és öntészeti alkalmazását ismertetik. V izs ­
gálják az ívvágás hatását, a kémiai összetételre, a 
keménységre és a szövetszerkezetre, és ezáltal az 
öntvény tulajdonságaira.
Bevezetés
Az egyre tökéletesedő formázási, magkészítési 
eljárások ellenére a formázóanyagtól megszaba­
d íto tt öntvényen számos olyan alakeltérés (techno­
lógiailag indokolt: sorja, alakrontás, tápfej stb., és 
indokolatlan: dudor, ráégés, erezet stb.) található, 
amelyeket el kell távolítani. A technológiailag 
indokolt alakeltérés egy adott öntvényen mindig 
azonos helyen és módon jelenik meg, tehát eltá ­
volítása — sorozatgyártás esetén — gépesíthető. 
Az egyedi öntvények alakeltérése és a technoló­
giailag indokolatlan (gyártási hibából adódó) 
alakeltérések főként kézi szerszámokkal szüntet­
hetők meg. Az e célra használt pneumatikus fa ­
ragó- és villamos köszörűgépek teljesítménye 
kicsi, és alkalmazásuk az egészségre ártalm as 
(zaj, vibráció, por).
A villamos ív hasznosítása az öntvények tisz ­
tításában, kikészítésében széles körűen ismert, de 
üzemszerű elterjedésüket (főleg a vasöntvények 
esetében) számos tisztázatlan kérdés (az elektród 
anyaga, alakja, méretei, a megmunkálási sebesség, 
az elektródtartó kialakítása, az öntött szövet 
eltávolítása stb.) akadályozta.
Kísérletek alapján megállapították a sűríte tt 
levegős ívvágás jellemző tényezői közötti össze­
függéseket, és kialakították az üzemszerű alkal­
mazáshoz szükséges eszközöket [1—-3].
A sűríte tt levegős ívvágás felületi vagy dara­
boló eljárás. Az első esetben a sorják, dudorok, 
ráégések stb. eltávolítását végzik, a másodikban az 
elöntött áttöréseket, alakrontásokat szüntetik 
meg, illetve a tápfejeket távolítják el.
С/ és cu a fém fajlagos hőkapacitása megol­
vadt és szilárd állapotban,
Tg és rl\) a fém hőmérséklete megolvadt és 
kiindulási állapotban,
A a hőátadó felület, 
g a fém sűrűsége.
Az ívvágás sebessége tehát gyakorlatilag az 
áramerősséggel arányos, de ennek növelése minden 
határon tú l mégsem célszerű. A vágás áramerős­
sége a hegesztési áramerősségnél 20—30 %-kal na ­
gyobb.
Sűrített levegős ívvágáskor a fém olvadási sebes­
sége nagyobb, m int egyszerű ívvágáskor, mivel 
az (1) egyenlet nevezőjéből a folyékony fém faj ­
lagos hőkapacitása elmarad; a képlet így írható fel :
r)U I-qm 
c/J-\ — c0T  Q-)-e
ahol c8 a fém fajlagos hőkapacitása az olvadás­
ponton,
T s a fém olvadáspontja, 
s a fém olvadáshője.
Az ív hőáramának megoszlása sű rített levegős 
ívvágáskor a következő:
q i = qs + qm + qe-
Hőmérlegszámításokkal megállapítható, hogy 
350—360 A áramerősség esetén a vágóval érin t ­
kező fém az ív összes hőteljesítményének 25— 
29 %-át nyeli el (qm). Az ív energiájának legna­
gyobb része (40—47 %) az elektród és a levegő­
sugár felmelegítését végzi (qe). A fém megolvasz­
tására elhasználódó qs hő csak egyharmadrészt 
tesz ki. íg y  az effektiv hatásfok r) =  50—60 %, 
azaz az ívvágáséval azonos. Mivel azonban az 
egységnyi idő a la tt nagyobb az energiafelhasználás, 
a sűríte tt levegős ívvágás 1,5—2,5-szer jobban 
hasznosítja az energiát [4].
Elm életi összefüggések
ívvágáskor az U feszültségű és I  erősségű 
egyenárammal az olvasztási zónában egy másod ­
perc a la tt
ffi~ rjUI
hőmennyiség fejleszthető. Az ív által egy másod­
perc a la tt megolvasztott fém tömege megközelí­
tőleg :
gl] 1 — qm 
c,Tf — c0T 0 ( 1 )
az ívfaragás sebessége pedig:
w ff
A C’
ahol r] az ív effektiv hatásfoka,
qm a vágóval érintkező fémbe jutó hőmeny- 
nyiség,
A Csepel Művek Vas- és Acélöntödéjében 
lefolytatott kísérletek
A kísérleteket a CSMVA durvatisztító üzemé­
ben kialakított faragófülkében végeztük. Áram ­
forrásként hegesztőtranszformátort használtunk. 
Az elektródfogó típusa R U D ^- 1000 volt. Az 
elektród anyaga grafit, mérete pedig 15X25X 
X250 mm volt (1. ábra).
A kísérletek során a 2. ábrán látható próbates ­
teket használtuk. Az alap В  vastagsága és az el- 
távolítandó rész A vastagsága különböző volt. 
A próbatesteket Öv 250 minőségű öntöttvasból 
öntöttük.
Az ívvágást 1200 A áramerősséggel és 5 bar 
levegőnyomással végezték. Ezen értékeket selej­
tes öntvényeken végzett ívvágási kísérletekkel 
határoztuk meg. Tapasztalataink alapján ugyanis 
az 1200 A alatti áramerősség nem biztosítja az ív
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Hosszúsága ■ 200mm 
i. próbatest
\________ ï i l______ —
Hosszúsága • 200mm 
2. próba test
3 próbatest и в и
2. ábra. A kísérletekhez használt próbatestek
ta r tó s s á g á t ,  5 b a r  a la t t i  lev eg ő n y o m á ssa l p e d ig  a  
v ág ás i fe lü le te n  a  re p ed ése k  fo k o z o tta n  je le n t ­
keznek .
A  k ísé rle te k k e l az  a lá b b i k é rd é se k re  k e re s tü n k  
v á la sz t  :
—  az  a la p a n y a g  és a  v á g o t t  fe lü le t v eg y i ö ssz e té ­
te lé n e k  v á lto z á sa ,
—  az  a la p a n y a g  és a  v á g o tt  fe lü le t k em én y sé g én ek  
v á lto z á sa ,
—  az  a la p a n y a g  és a  v á g o t t  fe lü le t s z ö v e té n e k  
v á lto z á sa .
A  v e g y i  ö ssze té te l v á lto zá sa
A  v eg y i ö ssze té te l v iz sg á la ta  a z t  m u ta t ta ,  h o g y  
az  ív v á g á s k o r  a  v á g o t t  fe lü le te n  sem  az  e lem ek  
d ú su lá sa , sem  p e d ig  k iégése  n e m  k ö v e tk e z ik  b e  
(  1. tá b lá z a t) .  íg y  a  g y a k o r la t i  a lk a lm a z á s t  a  vegy i 
ö ssz e té te l v á lto z á sa  n em  g á to lja .
A  k e m én ysé g  v á lto zá sa
A  k ísé r le te k  a l a t t  a  v á g o t t  fe lü le t k ö ze léb en  
n a g y m é r té k ű  k e m é n y e d é s t ta p a s z ta l tu n k  (  3 — 5.
I. táblázat
A vegyi összetétel vá ltozása  az ívvágás hatására ( %)
P ró b a test szám a C Si Mn S P
1 A lap 3,23 2,42 0,79 0,08 0,08
V á g o tt felü let 3,23 2,47 0,09 0,08 0,06
2 A lap 3,27 2,43 0,83 0,08 0,08
V á g o tt fe lü le t- 3,23 2,44 0,83 0,08 0,00
3 A lap 3,23 2,40 0,88 0,08 0,08
V á g o tt felü let 3,23 2,48 0,79 0,08 0,00
ábra). A keményedés mértéke az anyag falvastag ­
ságának növekedésével fordítottan arányos.
A keményedés mértéke a vágott felülettől az 
anyag belseje felé haladva nagymértékben csök­
ken, és 0,6 mm mélyen a keménység már a forgá- 
csolhatósági határ a la tt van.
A vágott felületen bekövetkezett keménység­
növekedés az öntvény megmunkálása szempont­
jából az alábbiak m iatt nem káros:
— a megmunkálási ráhagyás a bekeményedés 
mélységének többszöröse, így megmunkálás­
kor a kemény réteg eltávolítható a felületről;
— a forgácsolószerszám éltartam át nem csök­
kenti a vékony bekeményedett réteg, m ert nem 
közvetlenül a szerszám csúcsával találkozik. 
Ennek tényét a gyakorlatiján marással és fű ­
részeléssel ellenőriztük.
A nyersen maradó felületek bekeményedése a 
felhasználás szempontjából nem jelent gondot.
A szövet változása
A szövetvizsgálat eredménye lényegében a ke- 
ménysógvizsgálatét tám asztja alá. A szövetben 
jelentős változás csak 0,35 és 1,3 mm-es mélység­
ben fordul elő.
A vágott felület szövete a felülettől kb. 0,4 mm 
mélységig: bénit, lemezes perlit, helyenként kar- 
bid, grafit (6. ábra). A szövetben bekövetkezett 
változások abban az esetben nagymértékűek, ha 
a 15 mm vastag alapról 40 mm átmérőjű anyagot
3. ábra. A keménység alakulása 10 mm vastag rész le 
vágása után í  1 'próbatest)
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1. ábra. Az eltktród/ógő az elektróddal
I. ábra. A keménység alakulása 10 mm vastag rész levá­
gása után (2. próba/test)
5. ábra. A keménység alakulása 40 mm átmérőjű rész 
levágása után (3. próbatest)
6. ábra. A z ívvágott felület szövete. 600-szoros nagyítás
7. ábra. Szántartó kar ívvágás előtt , (a ) ,  közben (b ) és 
után (c)
választunk le (5. ábra, 1. görbe). Ekkor a szövet 
1,7 mm mélységig megváltozik. A megmunkálandó 
felületek ívvágásakor ez a változás nem jelent 
problémát, mivel a ráhagyás mértéke ennél 
nagyobb, így a forgácsolás u tán  az alapszövetben 
semmiféle változás nem tapasztalható.
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A nyersen maradó felületek tulajdonságát nem 
befolyásolja károsan a kis felületre kiterjedő 
szöveteltérés.
Az ív vágás gyakorlati alkalmazását a 7. ábra 
szemlélteti, amely szán tartó  kart ábrázol az ívvágás 
előtt, közben és után.
Összefoglalás
A sűríte tt 1елтégős ívvágás jól alkalmazható a 
lemezgrafitos vasöntvények sorjáinak és tápfejei­
nek eltávolítására. Az ívvágáskor bekövetkező 
keménység- és sző vet változás az öntvény megmun­
kálási tulajdonságait nem befolyásolja károsan.
Következésképpen ezt az eljárást az öntvények 
tisztítására és kikészítésére a közeljövőben széles 
körben célszerű alkalmazni.
IR O D A L O M
[1] Vaszil’ev, К . V.: É lek tr icseszk aja  rezka m eta llov . 
M asgiz, 1963.
[2] Rübakov, V. M .—Karpenko, P . Sz. : L it. P ro izv ., 
1963. 2. sz.
[3] Vaszil’ev, К . V.— Sapiro, I . S z.:  S zp ravocsnoe  
P ro izv ., 1958. 2. sz.
[4] Ivanov, B. G.—Zsuravickij, Ju . I . :  L it. P ro izv ., 
1967. 12. sz. 9— 11. old .
I"5j CSM Vas- és A célön töd éje. K u ta tá si zárójelen tés, 
1979.
Beszámolók konferenciákról
Jubileumi tudományos ülésszak Olomoncban
A z ostra v a i B á n y á sza ti F ő isk o la  Ö n tészeti T a n szék é ­
nek 30 év es  és az o lom ou ci N eh ézgép gyár 75 év es  ju b i ­
leum ának m egünnep lésére k özös tu d o m á n y o s ü lésszak ot 
rendeztek  1982. szep tem b er 7. és 9. k ö zö tt O lom oucban. 
A  N eh ézgép gyár kultúrterm ében  17 előadás h a n g zo tt el 
a  vas- és acé lön tés m etallurgiai, va lam in t a form ázó ­
an yagok  gazd aságos felh aszn álásán ak  időszerű p rob lé ­
m áiról. A h azaiak  m elle tt  a k ö v etk ező  k ü lfö ld i e lő a d á ­
sok  h an gzottak  el:
Doroscsenko, S. P . (K ijev ): A form ák fe lü le ti m in őségét  
b efolyásoló  tén y ező k  m eghatározása.
Kolb, L. (L eipzig): A  m eleg  m agszekrónyes form ázók eve ­
rék en ergetik ai és m un k ah ely -h ig ién ia i problém ái. 
Liesenberg, 0 .  (Freiberg) : A  sz in tetik u s ö n té sze ti n y ers ­
vasak  m inőségén ek  v izsgá lata .
Nándori Qy. (M iskolc): A  lem ez- és a göm b grafitos ö n ­
tö ttv a sa k  reális térfogat-n övek ed ése  a k ristá lyosod ás  
fo lyam án .
Rusitschka, L. (Freiberg): Az ö n tv é n y tisz títá s  fo ly a m a ­
ta in a k  rendszere, a  term elék en y ség  n övelése.
Szeptem ber 8-án d éle lő tt a rész tv ev ő k  m eg tek in te t ­
té k  az o lom ou ci N eh ézgép gyár göm bgrafitos vas- és 
tem p erö n tv én y ek et g y á rtó  ö n tö d éit. K ü lön ösen  érdekes 
vo lt az au to k lá v o s m ódszerrel v ég zett m agnéziu m os k e ­
zelés, am ely  év ek  ó ta  ered m én yesen  szo lgá lja  a cseh ­
sz lo v á k ia i g ép gyártás göm bgrafitos v a sö n tv én y ek k el 
való  e llá tásá t.
Szeptem ber 9-én dr. Stanislav Slovák professzor, az 
ostra v a i B á n y á sza ti F ő isk o la  O n tészeti T anszékének  
vezető je , a fő isk ola  rek torh elyettese  fogad ta  a külfö ld i 
rész tv ev ő k et. B e m u ta tta  az új ép ü letek et és lab orató ­
rium okat, a fő iskola  p lanetáriu m át és cs illagv izsgá lóját.
A  ta n szék  laboratórium ában társas eb éd d el ö sszevon t  
ü nnepség k eretében  ism ertették  az o stra v a i B án yászati 




A The International Meehanite Metal Go. Ltd. 49. év es  
konferen ciáját 1982. szep tem b er 15— 17-én az anglia i 
E astb ourneben  ta r to tta , am elyen  a cég  tan ácsad ó in  k í ­
vü l csak  a M eeh anite-licencet m egvásároló  ön töd ék  
k ép v ise lő i v eh ettek  részt. A  konferencia  előad ása i b e ­
szám oltak  a cég  k u ta tó in tézetéb en  és a licen cet a lk a l ­
m azó v á lla la tok n á l elért legújabb eredm ényekről. A  ren ­
d ezv én y n ek  -— a k ísérőkkel e g y ü tt  —  131 résztv ev ő je  
volt. A 75 szakem b erből 35 a M eehanite céget, 6 a M a­
terials and Methods cég et, 19 az an glia i ö n tö d ék et k ép ­
v ise lte , a tö b b i kü lfö ld i vo lt. M agyarországról eg y  fő  
v e tt  részt a  konferencián .
A k onferencián  a  k ö v etk ező  előadások  hangzottak7 el: 
Moore, W. H . (M eehanite W orld w id e): G rafitrom lás a 
g öm b grafitos ö n tö ttv a sb a n .
Badcock, G. G. (IM M CO): A  v a sta g  falú  göm bgrafitos  
v a sö n tv én y ek  g yártásán ak  ta p a sz ta la ta i.
Heckers, H. (K . S. B .):  V áku u m n yom ásos form ázás a 
K . S. B . ön töd éjéb en .
Turner, К . В .— Gibson, A. J . (Parkfield  F oun dries):  
Az á tm en eti grafitos M eeh an ite -ön tö ttvn s fa lvastagság-  
érzékenysége.
Donaldson, E. G. (IM M CO): Az á tm en e ti grafitos ö n tö t t ­
vasak  a lk alm azásán ak  á ttek in tése .
Wright, D. В. (IM M CO): Az IM C O N D -eljárás (d iab e ­
m u ta tó ).
Schulze, H .— S. (G ust. P le issn er): A u to m a tik u s ox igén-  
d ú sítá s a h idegszeles k up olókem encék  hőm érsékletének  
szabályozására .
Gingter, P .-Verlinden, J .  ('De G lob e) — Kikkert, L. J . 
(IMMCO) : G öm bgrafitos ö n tö ttv a s  g y á rtá sa  fü s t  és 
fén yje len ség  n élk ü l a M eehanite ü stfed eles eljárásával. 
Emich, W. (E ssener E isenw erke) : G yak orlati ta p a sz ta ­
la to k  eg y  A S E A  h őn tartó  kem en cével.
Lenze, F. J . (E ssener E isenw erke) : N éh á n y  új sz ifon ­
ja v ítá s i m ódszer a forrószeles, b élés n élk ü li kupolóke- 
m encékhez.
Gastledine, T. J . (IM M CO): E gy  38 ton n ás kovácsü llő- 
ö n tv é n y  g y á rtá sa  göm bgrafitos M eeh a n ite -ö n tö ttv a s ­
ból.
Lamberth, A .— Björlund, B. (V ald. B irn)— Sugden, II. 
(IMMCO) : F errites göm b grafitos ö n tö ttv a s  g yártása  
hőkezelés nélkül.
Gollins, C. (IM M CO): A h a g y o m á n y o s és a szekunder le ­
vegős k up olókem ence ü zem elte tésén ek  összeh ason lítása . 
Edwards, D. S . (IM M CO): M inőségellenőrzési körök  
(japán rendszer).
Bárdi, G. (IMMCO) : E n erg iav izsgá la t —  az o lasz Mee- 
h a n ite-ö n tö d ék  á ttek in tése .
Edwards, D. S . (IMMCO) : G öm bgrafitos ö n tö ttv a s  
(film b em utató).
A  konferencia k iad ván yáb an  a  fen tieken  k ívü l m ég  eg y  
cikk  szerepel, am elyn ek  előadása elm aradt:
Sugden, H. ( IMMCO) : Ö tvözök  és adalék anyagok . 
A  v a sö n tö d ék  o lv a sz tó m ű v éb en  h aszn á lt an yagok  és e l ­
járások.
T. T.
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A precíziós öntvénygyártás kerámia héj formáinak 
előállítása hazai alapanyagokból
D K . B A K Ó  K Á R O K  Y oki. kohó m érnök, a  ni (tsz. tu d . k a n d id á tu sa , T Ó T H  T I B O  11 m eta llu rg u s üzem m érn ö k , V asipari K u ta tó  In t .
D K  C21.744.56 : 621 .742 .4
A szerzők ismertetik az importált kvarcliszt és 
etil-szilikát kiváltására folytatott laboratóriumi és 
üzemi kísérletek eredményeit. A kvarcliszt kova- 
földdel, az etil-szilikát alumínium-dihidrogén-fosz- 
fáttal helyettesíthető. .
Bevezetés
Az elmúlt évtizedekben az öntészet fejlesztési 
erőfeszítéseinek nagy része arra  irányult, hogy az 
öntvények felületi minősége és méretpontossága 
javuljon. Ezek jegyében esetenként még az azo ­
nos eljárások neve is változott, bár a viaszmintás 
(kiolvadó mintás) technológiát ma is elterjedten 
precíziós öntvény gyártásnak nevezik.
A viaszmintás precíziós öntvénygyártásban — a 
metallurgiai folyamatoktól eltekintve — három 
területen folyik fejlesztési tevékenység: a minták 
anyagának, a kerámia héjak alapanyagának és a 
héjak előállításának területén. Az elsőt csupán 
érintőlegesen említjük: figyelmet érdemelnek a 
habosított műanyagból, vízben oldódó karbamid- 
ból készülő minták, amelyeket a viaszmintákhoz 
hasonlóan acél-, sárgaréz vagy alumínium szer­
számokban állítanak elő.
A m inták fürtösítését forrasztópisztollyal, a 
merítést és az egyes rétegek felvitelét autom a ­
tákkal végzik. Ez utóbbi művelet — különösen, 
ha megközelítőén azonosak a fürtm éretek és a 
merítési-bevonási ütemidők —- előnyösen auto ­
m atizálható: ipari robotokat és függőpályás szál­
lítórendszereket elterjedten alkalmaznak.
A kerámia form át az öntésre úgy készítik elő, 
hogy vagy megfelelő keretbe téve kaviccsal, 
korunddaí stb. beágyazzák, vagy olyan többrétegű 
kerámia héjat állítanak elő, amely az izzítást és az 
öntést kitámasztás nélkül elviseli (önhordó héj). 
A fejlett ipari országokban a kerámia héjaknak 
legalább 90 %-a önhordó, mivel a kitámasztás 
anyag-, energia- és munkaigénye a nagy sorozatú 
gyártás költségeit erősen megnöveli. A viaszmin ­
tás precíziós acélöntvénygyártás gazdaságossá­
gának számításában egyébként elsősorban a fel­
használó érdekeltségéből kell kiindulni: ha a 
bonyolult öntvény helyett a darabot forgácso­
lással kívánja megmunkálni, számolnia kell a 
gépek és berendezések leterhelésén, az akár 20 %-os 
anyagkihozatalon túlmenően a forgács visszajára- 
tásának, elszállításának stb. költségeivel is.
Vizsgálatok az importált kvarcliszt kiváltására
Precíziós öntödéink a forma belső falát kialakító 
bevonat tűzálló anyagaként tőkés importból szár­
mazó, nagy tisztaságú, ún. négynullás kvarc­
lisztet használnak fel. Az im portált alapanyag 
hazaival történő kiváltására szerteágazó vizsgá­
la tokat végeztünk, amelyek eredményeként a 
kovaliszt hasznosítása mellett döntöttünk.
A kovaföld — a millió évekkel ezelőtt élt algák 
nagy S i02-tartalm ú m aradványa —- Ü rkúton az 
oxidos mangánérccel együtt fordul elő. Alkalmas­
ságát laboratóriumi és üzemi körülmények között 
egyaránt megvizsgáltuk.
A tűzálló anyagokkal szemben tám asztott szi­
gorú követelmény a nagy tisztaság, mivel a szeny- 
nyezők, a különféle fém-oxidok jelentősen csök­
kentik az olvadáspontot. Az alkálifém-oxid'-tar- 
talom különösen nem kívánatos. Ezért megvizs­
gáltuk a bányanyers kovaföld kémiai összetételét. 
Több vizsgálatból a következő átlagos eredményt 
kaptuk :
S i0o =  97%, Fe20 3 =  1,40 %, CaO = 0,70%, K 20  = 
=  0Л0%, S =  0,000 %, P  =  0,006 %, EeO, MnO, 
A120 3, TiOa, MgO nyomokban, izzítási veszteség 
0,56 %.
A kovaföld tűzállóságát hevítőmikroszkópon 
vizsgáltuk. Az 0 5 x 5  mm méretű hengeres próba ­
testek méretváltozása 1530 °C fölött indult meg 
(1. ábra).
A kovaföld derivatogram ja az import kvarc ­
lisztével azonos.
A vizsgálatok eredményei alapján megállapí 
to ttuk , hogy a kovaföld tulajdonságai nem térnek 
el jelentős mértékben az im port kvarclisztétől.
Nagyobb gondot jelentett a megfelelő szemcse­
méret kialakítása. Először a kovaföldet 800 °C-on 
izzítottuk, m ajd laboratóriumi őrlőberendezésen 
porítottuk. Az őrölt anyagot szitasoron osztá ­
lyoztuk. Az előkészített kovaliszt szemcseössze­
té telét az 1. táblázat m utatja. Látható, hogy a 
kovaliszt kb. 90 %-ának mérete nem éri el a 
0,063 mm-t.
A bevonózagy előállításához a kovaliszt meg­
felelt. Természetesen a laboratóriumi körülmények 
között előkészített kovaliszt mennyisége csak 
egészen kis méretű kerámia héjak elkészítésére 
ado tt lehetőséget. Arra viszont gondot fordítot­
tunk, hogy a bevonózagy elkészítése és a bevonás 
technológiája lehetőleg ne térjen el a hagyományos 
kvarclisztes bevonózagyétól, hogy az esetleges 
üzemszerű átállás zökkenőmentes lehessen.
A viaszminták bevonása bemártással, négy ­
szeres kerámia réteg kialakításával történt. A 
kötőkeverék összetétele a következő volt:
31,8 % etil-szilikát,
63,6 % denaturált szesz,
4,2 % víz,
0,4 % sósav.
A Ilidről izált etil-szilikátot szobahőmérsékletre 
visszahűtve a kovalisztet alaposan belekevertük, 
és a zagyot megfelelő sűrűségűre beállítottuk. Az 
etil-szilikáthoz annyi kovalisztet kevertünk, hogy 
viszkozitása Eord-viszkoziméterrel mérve az alábbi 
legyen :
első bevonáshoz 30—35,
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1. ábra. K acaj old próbatest hevítő inikroszkópos jelvétele 
a — 1500 °C, b — 1520 °C, c —■ 1540 °C
7. táblázat
Az Őrölt kovaliszt szem cseösszetétele
Szem csem éret, m m T öm eg, %
0,6  fö lö tt  1 ,0-ig 0 ,0
0 ,26 fö lö tt  0 ,5 -ig 0,1
0,125  fö lö tt  0 ,25-ig 0 ,75
0,063  fö lö tt  0 ,125-ig 10,75
0 ,040  fö lö tt  0 ,063-ig 54,27




harmadik és negyedik bevonáshoz 60—70.
A homogén eleggyé összekevert bevonózagyba 
bem ártott bokrok felületén az első két réteget 
fluidizálókádban, 0,1—0,2 mm szemnagyságé 
hochenbockai homokkal (NDK), míg a harmadik 
és negyedik réteget — a jobb gázáteresztő képesség 
és szilárdság biztosítása céljából — korundszem- 
csés bevonással alakítottuk ki. A 0,05, 0,063 és
0. 1 .mm-es korundszemcsék aránya 50 : 40 : 10 % 
volt.
Az egyes rétegek kialakítása a következő volt:
1. réteg:
a hidrolizátum viszkozitása 30—35 
a bevonat rétegvastagsága 1—1,5 mm
2. réteg:
a hidrolizátum viszkozitása 45—50. 
a réteg vastagsága 1,5 mm
3. réteg:
a hidrolizátum viszkozitása 60—70 
a réteg vastagsága 2 mm
4. réteg:
a hidrolizátum viszkozitása 60—70 
a  réteg vastagsága 2 mm.
A bevonatrétegek szárítását a kis méretek 
m iatt kísérleti klímaszekrényben végeztük, ahol 
biztosítottuk a 25—30 °C hőmérsékletet és a 
70—80 %-os relatív páratartalm at. így  egy-egy 
bevonatréteg száradási ideje 6—8 h helyett 70 min 
volt. Száradás u tán  a kerámia héjak megfelelő 
szilárdságnak voltak. Formarepedés nem jelent­
kezett. Д, negyedik réteg száradása u tán  forró ­
vizes viaszkiolvasztás, mosás, m ajd 24 órás szik­
kasztás következett.
A megfelelően kimosott és kiszikkadt formákat 
hőálló acéllemezből készült edényben nagy tűz- 
állóságú gyöngykavicsba ágyazva izzítottuk. Az 
izzítás ellenállásfűtésű KCü-kemencében tö rtén t 
800 °C hőmérsékleten 2 h hosszat. A felfűtés se­
bessége: 500 °C-ig 200 °C/h, 500 és 600 °C között 
100 °C/h, 600 és 800 °C között 200 °C/h volt.
A form ákat közvetlenül az öntés előtt vettük ki 
az izzítókemencéből. Az öntéskor a formák kb. 
700 °C-osak voltak. A formákba 1620 °C-on, erősen 
ötvözött Cr—Ni acélt öntöttünk.
A formák az izzítást is, az öntéskor fellépő 
hősokkot is megfelelően bírták.
Az öntvények ürítése és a tűzálló héjtól való 
megtisztítása u tán  azt tapasztaltuk, hogy felüle­
tükön a kerámia héjtól kb. 0,1 mm-es enyhe rá- 
égés volt.
A sikeres kezdet u tán  célul tűztük  ki — még 
mindig laboratóriumi módszerekkel — nagyobb 
mennyiségű kovaliszt előkészítését, hogy több, 
kisebb-nagyobb forma előállításához elegendő le ­
gyen.
Az etil-szilikát hidrolizátumot az előzőekben is­
m ertetett módon készítettük el. A kovaliszt be ­
keverése u tán  azonban ismételten be kellett állí ­
tan i a bevonózagy pH-értékét. A jó kötőanyag 
előállításához ugyanis az etil-szilikát hidrolízisét 
irányítani kell. A hidrolízis a  semleges oldatban 
viszonylag lassú és bizonytalan, lúgos közegben 
viszont rendkívül gyors lefolyású, és kocsonyás 
csapadék képződik. Gyengén savas közegben,
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sok alkohol jelenlétében a hidrolízis könnyen 
szabályozható. A kovaliszt bekeverésekor az abban 
jelenlevő CaO, K 2() stb. a hidrolizátum sósav- 
tartalm ával reakcióba lépett, és a pH  értékét 
növelte. A pH  ismételt beállítása után, a kísér­
letre kijelölt m inták bevonását a megszokott 
technológiával végeztük.
A kísérletre kijelölt m inták különböző alakú és 
tömegű acélöntvények viaszmintái voltak. A 
legnagyobb öntvény tömege 2,10 kg (felöntéssel 
együtt 3,20 kg) volt. Ezt az öntvényt a kvarc ­
lisztes bevonózaggyal öt bevonás után, támasztás 
nélkül öntjük. Összehasonlításul a kovalisztes 
bevonózaggyal szintén készítettünk öt bevonással 
kerámia formát.
Kiolvasztás, mosás és szikkasztás u tán  a for ­
mák megfelelő szilárdságnak voltak, formarepe­
dést nem tapasztaltunk. Az öt bevonással készült 
kiszikkadt héjakat tám asztás nélkül 800 °C-on 
izzítottuk. Ezeket izzítás u tán  600 °C-ra hűtöttük 
le, és 1620 °C-on, erősen ötvözött Cr—Ni acélt 
öntöttünk a formákba.
A támasztás nélkül ön tö tt formák kitűnően bírták 
az öntéskor fellépő hősokkot, és nem deformá­
lódtak.
Az öntvények ürítésekor azt tapasztaltuk, hogy 
a kovalisztes kerámia héjak öntés után lazábbak, 
könnyebben tisztíthatok, mint a kvarclisztesek. 
Az öntvények felülete megfelelő. Ürítés után az 
öntvények felületén maradó kerámia bevonat 
gyenge homokfúvással eltávolítható.
Ellentétben a kvarclisztes bevonózaggyal, a 
kovalisztes bevonózagy elkészítését követően — 
a kovaliszt nagyobb alkálitartalm a m iatt — 
újból savat kell adagolni. Ennek — kis mennyi­
sége következtében —- káros hatása nincs (1 kg 
kovaliszthez 1,5—2 ml cc HCl). A 2. ábra m utatja 
a bevonózagy pH-értékének változását a pótlólag 
adagolt sav mennyiségének függvényében. Meg­
állapítható, hogy amennyiben savat 1 órán belül 
nem adagolunk, a bevonózagy kb. 20 óra múlva 
megköt.
Az azonos szemcseméretű kvarc-, illetve kova ­
lisztes zagyból készített próbatestek gázátbocsátó 
képessége megközelítően azonos.
Megvizsgáltuk az alapanyagok bőtágulást be ­
folyásoló hatását is. A Georg Fischer-gyártmányú 
műszerrel végzett több párhuzamos mérés átlaga 
sem jelzett eltérést (3. ábra).
Összefoglalva megállapíthatjuk, hogy a meg­
felelő szemcseösszetételű úrkúti kovaliszt a be-
1 — sósav adagolása nélkül, 2 —Jsósavat adagolva
3. ábra. A k ísérleti zagyokból készített próbatestek hó- 
tágulása
1 — kovalisztes zagy, 2 — kvarclisztes zagy
vonózagy előállításának kismértékű módosításá­
val (pótlólagos savadagolás) a kerámia héjak 
gyártásában az im portált kvarclisztet helyet­
tesíti.
Vizsgíilatok az importált ctil-szilikút kiváltására
A hazai etil-szilikát-gyártás több évvel ezelőtt 
tö rtén t felszámolását követően precíziós öntödé ­
inket az NDK lá tja  el kötőanyaggal. Az ellátás ­
ban időnként nehézségek adódnak.
Az etil-szilikát kiváltására kísérleteket kezd ­
tünk  különböző vegyi anyagokkal, amelyek közül 
az alumínium-dibidrogén-foszfát [A1(H2P 0 4)3] bi ­
zonyult a legalkalmasabbnak. A felhasználásával 
készített zagy —- megfelelő aktiváló adalék beke­
verésével — a viaszm intát bevonja, és a hagyo­
mányos héj készítési gyakorlattal megfelelő minő­
ségű kerámia formát eredményez.
Az alumínium-dihidrogén-foszfáttal készített be ­
vonószuszpenziók fejlesztését tovább folytatjuk, 
célunk az önhordó héjak előállítása.
L
Összefoglalás
Összegezve a kovaliszt és alumínium-dihidrogén- 
foszfát felhasználásával végzett kísérleteink ered­
ményeit, megállapíthatjuk, hogy a megfelelően 
előkészített szuszpenzióval a jelenleg használt 
import eredetű kvarcliszt és etil-szilikát k ivált ­
ható. Mind a kovaliszt, mind az alumínium-di- 
hidrogén-foszfát hazai termék, az Országos Érc- 
és Ásványbányák Vállalat, illetve a Mosonma­
gyaróvári Timföldgyár terméke.
Az üzemi vizsgálataink — pl. DANUVIA 
Központi Szerszám- és Készülékgyár —- pozitív 
eredménnyel zárultak, így megvan a remény 
arra, hogy öntödéink fokozatosan hazai a lap ­
anyagok felhasználására térhetnek át.
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A C IA T F nemzetközi munkabizottságainak tevékenysége
A 7. 2 Tem peröntvény m unkabizottság ülése 
Bécsben
A C IA T F  tem perönfcvényekkel fog la lk ozó  b izo ttsá g a  
soron k övetk ező  ü lését 1982. m ájus 4-5-én  ta r to tta  
Bécsben , a B u ndeskam m er der gew erb lichen  W irtschaft  
eg y ik  term ében. A z ülésen A usztria, F ranciaország, 
H olland ia , M agyarország, a N ém et S zö v etség i K ö z tá r ­
saság, O laszország, S vájc  és S védország k ép viselő i, 
összesen  11-en v e ttek  részt.
A  m egjelen tek et az osztrák  ön tők  n evéb en  dr. F. Sigut 
m eleg szavak k a l k ö szö n tö tte . A z ü dvözlésre H. O. Trapp  
a b izo ttsá g  jelen leg i elnöke vá la szo lt, m egk öszön te a 
nagyon  sz ív é ly es  fo g a d ta tá st, m ajd m egk ezd őd ött az 
érdem i m unka.
Dfípp, R. (N SZ K ) a term ik us an alízisnek  a tem per- 
ö n tv én y ek h ez  va ló  felhasználását, és az ered m én yek  
értelm ezését ism ertette .
Bark , II. (Svédország) a  b izm u tta l v ég ze tt  ö tv ö zés  
ta p a sz ta la ta it  tá rg y a lta .
Parent-Simonin, S . (Franciaország) a sok  sz ilíc iu m ot  
tartalm azó tem p erö n tv én y o k  gyártásáró l, tu la jd o n sá g a ­
iról, m ajd a b eo ltóan yagok  összetéte lérő l szá m o lt be.
Löcher, О. (A usztria) a  sok  k róm ot tarta lm azó , fehér  
tö re tő  tem p erön tvén yok  gyártásáró l, tu lajdonságairól 
ta r to tt  ism ertetést.
Macher F. (M agyarország) a tem p erálh atóság  d ila to-  
m éteres m egh atározását, a hazai ered m én yek et m uta|tta  
be.
Engels, A. (N SZK ) az irodalom ban  m egjelen t n éh án y  
új, érdekes d o lg o za to t ism ertetett.
Siefer, W. (N SZK ) az á lta la  k id o lg o zo tt ellenőrző  
lapokról ta r to tt  ism ertető t, am elyn ek  cé lja  a teinper- 
ö n tv én y ek  m inőségén ek  az ellenőrzése. E g y  továb b i 
előadásb an  a m egm u n k ált p rób atestek k el fog la lk ozott.
Trapp, H. O. (Svájc) az új D IN  1092 sza b v á n y terv e-  
zotről szó lt.
Siefer,W . á sza b v á n y b a n  ta lá lh a tó  táb lázatró l, a 
vizsgá latokról a d o tt tá jék o zta tá st.
Trapp, H. O. b em u ta tta  a „T em p erön tvón yek  fúrása” 
cím ű  b izo ttság i e lő terjesztést.
Engels, A . a tem p erö n tv ó n y ek  lengőszilárdságát  
tárgyalta .
Döpp, R. a tem p erö n tv én y ek  szö v etk ia la k u lá sá t  
elem ezte.
E s te  az O sztrák Ö ntők  S zövetsége B écs híres e lő ­
városában , G rinzingben lá tta  ven d égü l a b izo ttsá g  ta g ja ­
it . Dr. F. Sigut ü d vözö lte  a m egjelen tek et, k öztük  a  
m ásnap  m eg tek in ten d ő  tra isen i ön töd e igazgató já t, 
Finie Konrádot és fe leségét. F in k  K onrád  kohóm érnök i 
o k lev e lé t Sopronban szerezte, m ajd  a m iskolci N M E  
k oliógép tan i tan szék én  o k ta to tt .
M ásnap a b izo ttsá g  ta g ja i gép k ocsik kal in d u ltak  
T raisenbe, ebbe a szép , tisz ta , k ed ves k is városkába, 
a V O E ST —-A L P IN E  o tta n i üzem ének  a m egtek in tésére.
Fink Konrád  igazgató  k ö szö n tö tte  a b izo ttsá g o t, m ajd  
ism ertette  a gyár tö rtén etét, fejlőd ését és cé lk itű zése it. 
A  g y á ra t 1833-ban a la p íto ttá k , teh á t  k özel 160 éves. 
A lap ításakor csak  a cé lön töd éje  v o lt, tem p erö n tv én y t  
1896-tól gyártan ak . A z egész v ilágon  elterjed t, k ereszt ­
a sz ta los form ázógépnek  it t  á llt  a b ölcsője. A z első  v ilá g ­
háború a la tt  az üzem  a  M onarchia legnagyob b  gránát- 
gyára  v o lt , 6000 em ber d o lg o zo tt it t .  S iem en s— M artin ­
acélm űből, tem perön töd éb ől, k ovácsm ű b ől és gránát- 
g y á rtó  egységb ő l á llt . A z első v ilágh áb orú  u tá n  csak  az 
acélm ű  és a tem p erön töd e m aradt m eg.
A  m ásod ik  v ilágh áb orú  a la tt  had iü zem  v o lt , m ajd  az 
U SA  fen n h a tó sá g a  alá  kerül. 1945— 1956 k ö zö tt fe jlesz ­
té s  n em  v o lt . 1956-ban az A L P IN E  M O N T A N  v e tte  á t, 
m ajd 1972-tő l —  az A L P IN E  M O N T A N  és а  У  O EST  
egyesü lése  u tá n  —  a V O E ST —-A L P IN E  érdekeltségéhez  
tartozik . A  gyárb an  jelen leg  1300-an d o lgozn ak : 1100 
fiz ik a i d o lgozó és 200 a lk a lm azott. A z új ip aritan u ló ­
isk olában  a gy á r m aga k épezi leen dő szak m u n k ása it.
A  tem p erön töd éb en  210, a m egm un kálóban  160 
m un kás d olgozik , az a lk a lm a zo tta k  szám a 30. A  term é ­
k ek et to v á b b i 80 fő  ellenőrzi. V O E ST — A L P IN E -b en
a cső id om ok  m inőség i ö n tv én y ek , ezért is e llenőrzik  a 
m in őségét ily en  sokan.
É v e n te  8600 t  v á g o tt  cső id om ot gy á rta n a k  fehér 
tö re tű  tem p ervasb ó l. A z ö n tv én y ek  tö m eg e 8 g -tó i 6 ,60  
kg-ig terjed, az á tla g  16 dkg. A  cső idom ok  70% -ál 
h organ yozzák , 80% -át ex p o tá ljá k , fő leg  N y u g a tra . 
K ele ti v iszo n y la tb a n  h azán k b a  szá llíta n a k  a leg tö b b et.
K é t 1000 m m -es, h idegszeles, v ízh ű tésés , szekunder  
lev eg ő s k up olóju k  va n , te ljes ítm én y ü k  6,8 t /h . Az adag  
tö m eg e 600 kg, az ad agkok sz 12,5% . A  h ideg b etét 35% -a  
acélh u lladék  (csak  v a sú ti sín ), 65% -a sa já t v isszatérő  
h ulladék  p réselt forgáccsal k everve. A  fo ly ék o n y  fém  
ö ssze té te lé t  sp ek trom éterrel ellenőrzik . A  kup olóhoz 6 
ton n ás, b ázik us bélésű , h á ló za ti frekvenciás indukciós  
e lő g y ű jtő  csatlak ozik . Az e lő g y ű jtő  é le tta r ta m a  h ozzá ­
v e tő leg esen  6 hónap .
H árom  m un kah elyes, n agyn yom ású , 6 0 0 x 9 0 0 x 1 2 0 /  
/1 2 0  m m -es szek rénym óretű  K ü n k éi— W agner-Boron  
form áznak, és G F — ön tőgép p el ön ten ek . Az ü tem id ő  14 
s. A z á tla g o s k ih ozata l 35% .
A  v isszatérő  h om ok hoz 4,9%  b en to n ito t, 2,5%  szén ­
p ort és 3,0%  v ize t adnak. A m agok at m eleg  m agszek- 
rónyes eljárással, héj h om okból és v ízü veges h om ok ból 
gyártják .
N é g y  M ath ias— L u d w ig-gyártm án yú  hőkezelő k em en ­
cé jü k  fö ld gáztü ze lésű . A  legnagyob b  hőm érsék let 1050°C. 
A  hőkezelés 48— 114 óráig tart, a fa lv a sta g sá g tó l fü g g ő ­
en . A  kem en cékb ől tá v o zó  gázok k a l fű ten ek , v ize t m ele ­
g íten ek .
A z első  ellenőrzéskor —  h a  szük séges —  kézzel is 
egy en g etn ek , m ajd t is z t ítá s , vá lo g a tá s, köszörülés, 
ill. gép i letörés és gép i egyen getós k övetk ezik . •
A  h o rgan yzást 1978— 79-ben  v ez e tték  be. M integy  
700 to n n á n y i ö n tv é n y t h organ yozn ak  h avon k én t. À  
fe lü le te t 5%  hidrogón-fluoridot és 50%  só sa v a t ta r ta l ­
m azó o ld a tta l k ész ítik  elő. Az áru t v a g y  ta rtá ly b a  
rakják, v a g y  kézzel ak asztják  fel m egfelelő  bakokra. 
M aga a fo ly a m a t ezu tán  p rogram vezéreit. A  h organ y ­
zók ád ban  80 t 450°C -os cink  ta lá lh ató . A  h o rgan yzott 
áru 50% -át cen trifu gá lják . I t t  m an ip u lá tort a lk a lm az ­
nak .
A  m egm u n k álást a u tom aták on  végz ik  rob otok  se g ít ­
ségéve l. A  m en etb ek ezd ést a m enetfúrókra szerelt m arók  
eg y  m ű v e letb en  m arják. A  m en etv á g á st m osás k öveti, 
a rá ta p a d t sorja e ltávo lítására .
A  vége llen őrzést szem revételezéssel kezdik , m ajd  a 
m en etm éretet és a n yom á sá lló sá g o t ellenőrzik . N y o m á s ­
ra m ind en  fek ete  cső id om ot és 2" fe le tt  a h o rg a n y zo tta t  
is ellenőrzik . E zu tá n  a cső idom ok  tartá lyok b an  a fe lü le t ­
v éd ő  üzem részbe, m ajd  a szereidébe v a g y  a csom agolób a  
kerülnek . A  cső id om ok at m ű an yag  zacsk ókb a rakják, 
ezek et leh egesztik , d obozolják , és íg y  kerülnek  a m agas ­
raktárba.
A z ön töd e á tlagos se lejtje  6 ,0% , az egyéb  se le jt 2,5% , 
íg y  a se le jt a  cső id om egységb en  8— 9%  k ö zö tt ingadozik .
A  g y á r lá to g a tá st k övetően  a T raisen  m elle tti E reis- 
bach ban  az üzem  eb éd en  lá tta  ven d égü l a rész tv ev ő k et, 
ahol azok  to v á b b i szak k érd ések et is m eg v ita tta k .
E  h e ly en  is m egk öszön jü k  m ind az O sztrák Ö ntők  
S zövetségén ek , m ind p ed ig  a V O E ST — A L P IN E  ig a zg a ­
tó ságán ak  azt a sz ív esség et, am ellyel a b izo ttsá g  m u n k á ­
já t  és a g y á r lá to g a tá st Tehetővé te tte .
Dr. Macher Frigyes
Az 1.5 m unkabizottság ülése D üsseldorfban
A  C IA T F  1.5 m u n k a b izo ttsá g a  (Ö ntödei hom ok ok  
v iz sg á la ti m ódszerei) leg u tó b b i ü lésé t 1982. jún ius 3-án  
a düsseldorfi Ö n tészeti In téze tb en  ta rto tta . A  m unkában  
az N SZ K -beli, az osztrák  és a finn  k ü ld ö tt v e t t  részt.
A  nap iren den  a  kvarch om okok  tűzá llóságán ak  és 
v eg y i ö sszetéte lén ek  m egh atározásával k ap cso la tos  
fe la d a to k  szerep eltek . A k ü ld ö ttek  m egállap od tak  abban  
h o g y  a k ö v etk ező  id őszak ban  v izsg á la ti irán yelvek et  
d olgozn ak  ki a k varch om okok  va lód i fa jlagos felü leté-
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n ek  m egh atározására , v a la m in t fo ly ta tjá k  a tű zá llóság  
és a k ém iai ö sszetéte l m egh atározásán ak  fejlesztésére  
irányu ló  k u ta tá so k a t.
A  m u n k a b izo ttsá g  legközelebb i ü lésé t 1983. m ájus  
10— 1 1-én S zék esfeh érvárott fogja  tartan i.
в .  K .
Л 4 ., k iíriiyezet védelm i m unkabizottság ülése 
B udapesten
A  C IA T F  4 ., k örn y eze tv éd elm i m u n k ab izo ttsága , 
eleget té v e  az O M B K E  Ö ntödei S za k o sztá ly a  m eg h ív á ­
sának, 1982. ok tób er 6— 7-én B u d a p esten  ta r to tta  13. 
ü lését. A z ü lésen  a k ö v etk ező k  v e ttek  részt:
Francis M . Shaw, E g y esü lt  K irá lyság , a b izo ttsá g  elnöke  
Dr. Franz Sigut, A usztria , a  C IA T F  k incstárn oka, 
Frantisek Zukal, C sehszlovákia ,
Georges Ulmer, F ranciaország,
Horváth László, Magyarország,
Gottfried Schneider, N ém et S zö v etség i K öztársaság , 
Hanspeter Graf, S vájc,
Leonid Ja. Kozlov professzor, S zovjetu n ió .
Az ü lés m eg n y itá sa k én t Benyovszky Móric,, az Ö ntödei 
S za k o sztá ly  alelnöke m eleg  hangon  ü d v ö zö lte  a b izo tt ­
ság  ta g ja it , jó m u n k át és kellem es ta rtó zk o d á st k ív á n t  
(1 — 2. ábra). Dr. F . S igut a  C IA T F  elnök sége n evéb en  
ü d v ö zö lte  a b izo ttsá g o t. H a n g sú ly o zta , h o g y  az eln ö k ­
ség  v a la m en n y i m u n k a b izo ttsá g  közü l a  legjob bn ak  ás 
leghasznosabb nak  ítéli a k ö rn y ezetv éd elm i b izottság  
tev ék en y ség ét.
E zu tá n  F. M . Shav) e ln ö k  v e tte  á t a szó t, és lev eze tte  
az ü lést a napirend szerint.
A  b izo ttsá g  a  legu tób b i, 1981. jú n iu s 1-i, zürichi 
ülésének  jeg y ző k ö n y v ét m egjegyzés n élk ü l jó v á h a g y ta .
1. ábra. A munkabizottsági ülés résztvevőinek egy csoportja. Italról: 
■&L. Ja. Kozlov, Benyovszky M . ,  Horváth / . . ,  H. Qraf és F. M . Shaw
2. ábra. A munkabizottság további tagjai. Balról: ff. Ulmer, dr. F. Sigut, 
ff. Schneider és F. Zukal
A z elnök  a k ö v etk ező  v á lto zá so k a t je len te tte  be a 
b izo ttsá g  ta g sá g á b a n :
—  A  N ém et S zö v etség i K öztársaság  részéről dr. Ger­
hardt Engels, a b izo ttság  első  elnök e, m ás irányéi 
elfog la ltságára  való tek in te tte l h e ly é t á ta d ta  Gott­
fried, Schneidernek.
—  A  S zo v jetu n ió t ezen tiil M . F. Ivanov  h e ly e tt  Leonid. 
Ja. Kozlov professzor fogja  k ép v ise ln i.
—  D. Schnitler, N o rv ég ia  k ép v ise lő je  v issza v o n u lt a 
b izo ttsá g  m un kájából, u tó d o t n em  k ü ld tek  h e ly e tte .
—  / .  Svensson, S védország k ép v iselő je is v issza v o n u lt, 
de ezt m ég  h iv a ta lo sa n  n em  je le n te tte  be.
-— N in cs híre a b izo ttságn ak  J . Permanról, Ju go szlá v ia  
k épviselőjéről.
Az in du kciós kem en cék  em issziója  cím ű  5. sz. v ég ­
leges je len tés e lk észü lt, azt a  C IA T F  eln ök ség  elé ter ­
jesz te tték . F . M . Shaw  kérte, h o g y  az a n y a g o t leh ető leg  
v a lam en n yi tagországban  pub lik á lják . Horváth László 
b eje len tette , h ogy  az a n y a g o t az ed d ig  m egjelen t tö b b i 
C IA T F -any aggod eg y ü tt  b eép íte tték  az „Ö n töd ék  
k ö rn y ezetv éd elm e” c. k ia d v á n y b a , a m ely e t v a lam én n yi 
m agyar ö n töd én ek  m egk üld ték .
Az ö n tö d ék  k örn yezetvéd elm i b erendezéseinek  v iz s ­
g á la ta  cím ű 4. sz. vég leges je len tést Georges Ulmer 
ter je sz te tte  a b izo ttság  elé. A  ren d k ívü l sok  m u n k át 
igén y  ló, igen  érték es in form ációk at és a d a to k a t ta r ta l ­
m azó je len tést a b izo ttság  e lfogad ta , és h atározatb a  
fo g la lta , h ogy  a je len tés t a C IA T F  elnök sége elé te r ­
jeszti.
A  m u n k aegészségü gy i és b iztonsági irán yelvek  cím ű  
8. sz. vég leges je len tést W., B. Huelsen, a b izo ttság  
am erikai társelnök e k ész íte tte  e l vég leges form ájában. 
A  b izo ttság  m eg v ita tta  és elfo g a d ta  az a n y a g o t, és 
ú g y  d ö n tö tt , h ogy  tá b lá za tta l va ló  k iegészítése u tán  a 
C IA T F  elnök sége elé ter jeszth ető .
Az ön töd ei h u lladék  elh e lyezése  cím ű  6. sz. je len tés  
k id olgozását S vájc  k ép viselője , Schneeberger úr k ezd te  
el, de váratlan  halá la  m ia tt  befejezni n em  tu d ta . A  
m u n k át u tód a , Hanspeter Gráf fo ly ta tta , és 6 ter jesz ­
t e t te  a b izo ttság  elé  a m ásod ik  ter v eze te t, a m ely e t e l ­
fogadtak . H anspeteer G raf a vég leges, an gol n yelvű  
szö v eg et a k ö v etk ező  b izo ttsá g i ü lésig  elk észíti.
Az ívk em en cék  em issziója  cím ű  7. sz. je len tés  első  
terv eze té t W. B. Huelsen társe ln ök  k ész íte tte  el. A  
b izo ttság  m e g v ita tta  a ter v eze te t , s m egá llap od ott  
abban , h ogy  az e lh a n g zo tta k  és a m ég  beérkező írásbeli 
javasla tok  fig y e lem b ev éte lév e l a k ö v etk ező  ülésig e l ­
k ész ítik  a m ásod ik  terv eze te t. Leonid Kozlov professzor  
b eje len tette , h o g y  a  S zo v jetu n ió  részéről küld  n éh án y  
k iegészítő  ja v a sla to t.
Á  G épi berendezések  grafik us a lak jele i cím ű  tém á n  
1Г. B. Huelsen vezetésév e l eg y  am erikai m un kacsoport 
d olgozik . A  cél o ly a n  eg y ség es grafik us jelek  k id o lgo ­
zása , am ely ek et a  gép i berendezéseken  h elyezn én ek  el, 
h ogy  azok  m űk ödésére, b izto n sá g tech n ik a i k ö v e te l ­
m ényeire u ta ljan ak , s n ye lv ism eret n élk ü l a v ilág  m in ­
den  részén  egyform án  leh essen  értelm ezn i ő k et. Az 
elnök  kérte a b izo ttság  ta g ja it , h o g y  ahol ilyen  országos  
sza b v á n y o k  lé tezn ek , k ü ld jék  e l VV. B . H u elsen nek  
seg ítségü l a je len tés  összeá llítá sáh oz . A  tém á b ó l a k ö ­
vetk ező  ü lésre első  terv eze t készül.
A zaj és v ibráció cím ű  tém a  k idolgozására korábban  
a b izo ttság  svéd  ta g ja , 1. Svensson vá lla lk o zo tt, és 
tá jék o z ta tá su l k ü ld ö tt a b izo ttság  tag ja in ak  eg y -eg y  
p é ld á n y t „A z em beri te s t  v ib rációja” cím ű  m űszaki 
szem léb ől. F. M. Shafw rem én y ét fejez te  k i, h o g y  1. 
Sven sson  v isszavon u lása  ellenére el tu d ja  k észíten i az 
a n yagot.
A  v ízszen n yezés tém á já t  —  a b izo ttsá g  tu d o m á sa  
szerin t —  a len g y elek  jó l ism erik , ezért ő k et kérték  m eg  
a k idolgozásra. Sajnos töb b ször i p róbálkozás ellenére  
sem  k ap tak  vá laszt. H a  a k ap cso la t fe lv é te le  továb b ra  
is ered m én yte len  lenn e, akkor a  tém a  k idolgozására  
az U S A  d elegáció já t kérik  fel.
A  b izo ttsá g  e lfogad ta  az eln ök  ja v a s la tá t, h o g y  a 
k ö v etk ező  ü lést valahol N y u g a t-E u ró p á b a n  tartsák  
1983 ok tób eréb en .
A z ü lés b efejezéseképp en  F. M . Shaw  e lnök  m egk ö ­
szö n te  az O M B K E  Ö ntödei S zak osztá lyán ak  az ülés  
k ifogásta lan  e lő k ész íté sét, a baráti fo g a d ta tá s t és  
légkört. Az ü lést k özös ebéd  k ö v e tte  a S irály  étterem b en .
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D élu tá n  a kü lfö ld i rész tv ev ő k  és csa lád tagja ik  részére  
au tób u szos városnézést szerveztü n k , es te  p ed ig  a 
V igadó kü lön term éb en  lá ttu k  ven d égü l ő k e t  vacsorára.
O któber 7-én a b izo ttság  ta g ja i lá to g a tá s t  te t te k  a 
C sepel M űvek V as- és A cé lön töd éjéb en  és a G anz- 
M AVAG  Soroksári V asöntöd éjéb en .
C sepelen Sebők M ihály  ig azgató , Ősire István, az 
Ö ntödei S za k o sztá ly  h e ly i szervezetén ek  elnök e, Stocker 
Kálm án  és M ikus Károly  tag társak  foga d tá k  és k ísér ­
té k  a  ven d égek et, ak ik  m eg tek in te tték  a rekon stru ált  
2. sz. v a sö n tö d ét, m ajd  b ep illan to ttak  a  régi 1. sz. 
vasön töd éb e is. A  lá to g a tó k  elism eréssel n y ila tk o z ta k  
a korszerű, új öntöd éről, és a  k örn yezetvéd elm i p rob ­
lém ák  m egold ásán ak  k o m p lex  m ódjáról.
Soroksáron N agy Tamás fejlesztési és Herbák János 
term elési főm érnök fo g a d ta  a  ven d égek et. A  Ganz- 
M Á V A G  vezér igazgatósága  és a Soroksári V asöntöd e  
igazgatósága  ebéden  lá tta  ven d égü l a b izo ttsá g  ta g ja it , 
m ajd  rövid  ism ertető  k ö v etk eze tt  a gyárról és a fo ly a ­
m atb an  lev ő  rekonstrukcióról. E z t  k ö v ető en  a vendégek  
m eg tek in te tték  a fo ly a m a tb a n  levő  m u n k ák at. A  te le ­
p íté s  a la tt  á lló  új [lerendezések k özü l k ülönösen  a 
n a gyn yom ású  form ázósor, az in du kciós o lv a sz tó m ű  és 
az új hom ok m ű  v á lto tt  ki n agy  érdeklődést.
A z ü zem lá to g a tá ssa l v ég et ért a k étn ap os ülés. 
V en dégein k  n a g y  elism eréssel n y ila tk o z ta k  a  ren d ezés ­
ről, az ü zem ekb en  lá to tta k ró l és nem  uto lsósorb an  
hazánk  szép  fővárosáról, a m elyet tö b b en  m o st lá to ­
g a tta k  m eg először.
Horváth, László
Az 1.3 „Ö nkötő form ázókeverékek”  m unkabizottság  
vezetőség i ü lése B udvában
A  m u n k a b izo ttsá g  a ju g o sz lá v  ö n tő k  k ongresszusával 
eg y id ejű leg , 1982. ok tób er 17— 18-án B u d v á b a n  ta r ­
t o t t a  é v i ü lését. A z O M B K E  Ö ntödei S zak osztá lya  
részéről az ü lésen  Bokor Ferenc (G épipari T ech nológ ia i 
In téze t)  v e tt  részt, ak i az 1.3 m u n k a b izo ttsá g  h azai 
szek ció ján ak  titk á ra .
A z ü lést  a m u n k a b izo ttsá g  vezető je , dr. T . Olszowski 
professzor (P L ) n y ito tta  m eg , e z t  k ö v ető en  R. Chudzi- 
kiewicz professzor (P L ), az ü lésszak  titk á ra  ism ertette  a 
n apirendet. A  b izo ttsá g  keretéb en  m űk ödő n égy  szekció  
vezető je  b eszám olt az e lm ú lt év b en  v ég z e tt  m unkáról.
A z 1 .3 .A  szek ció  (inform ációcsere) v ezető je , S. 
Schuster (D D R ) n em  v o lt  jelen  a b u d va i ü lésen . A  cso ­
p ort a k tiv itá sa  az 1981-ben b efejezett m u n k át k ö v e ­
tő en  csö k k en t, legk özeleb b i ta lá lk o zó ju k  k ét é v  m ú lva  
várható .
Hazai hírek
A w ittgensdorfi öntöde küldöttsége a CSMVA-ban
Az N D K -b e li W ittgen sd orfb an  lev ő  ö n töd éb ő l au gu sz ­
tu sb a n  ig a zg a tó i sz in tű  k ü ld ö ttség  járt a C sepel M űvek  
V as- és A célöntöd éjéb en . A  k ét v á lla la t k özt tö b b  éve  
fen nálló  eg y ü ttm ű k ö d és leh e tő v é  te sz i a  szakem berek  
k ölcsön ös ta p a sz ta la tcseréjét. A  lá to g a tá s  a lk a lm ával 
érték elték  az eg y ü ttm ű k ö d és m űszak i és gazd asági ered ­
m én y eit. A  ven d égek  m eg tek in te tték  a csep eli ö n tö d é ­
k et és a s ék esfehérvári n eh ézfém ön töd ét.
Szakm unkásutánpótlás Csepelen
A  csep eli ön töd éb en  az 1982— 83-as ta n év b en  26 ö n ­
tő - és m in ta k ész ítő  szakm un kástan u ló  k ezd te m eg t a ­
n u lm á n y a it. A z ön tőszakm ában  11 első-, 7 m ásod- és 
4 harm adéves tan u ló , a m in ta k ész ítő  szakm ában  ped ig  
15 első-, 9 m ásod- és 8 h arm adéves ta n u ló k é p z ése  fo ­
ly ik . T öbb  év  u tán  m o st fordult elő először, h ogy  a m in ­
ta k ész ítő  szakm ára tú lje len tk ezés vo lt, íg y  a fe lvéte ln él 
v á logatn i leh ete tt.
C sepelen eg y  új o k ta tá si m ódszer b ev ezetésév e l kísér ­
le tezn ek : n yo lc  ön tö d ei gép k arb an tartót k épeznek  ki. 
A  14— 18 év es  je len tk ezők  o k ta tá sa  k ét év ig  ta rt. A z első  
hat h ón ap ban  a leg fon tosab b  a lap ism eretek et, a k ö v e t ­
k ező  12 h ónapban  a sp eciá lis szakm ai ism eretek et t a ­
n ítják , az u to lsó  h a t h ónapban  p ed ig  in ten z ív  elm életi
A z 1 .3 .В  szekció  (v izsg á la ti e ljárások  szabván yos!*  
tá sa  és k idolgozása) vezető je  dr. M . Holtzer (PL)" 
A  csoport m u n k ája  az ön k ötő  v ízü veges form ázók eve ­
rékek  eg y ség es v iz sg á la ti m eto d ik á já n a k  k idolgozására  
irányu l. A  m u n kacsoport K rakk óban  ter v eze tt  ta lá l ­
kozója  elm aradt.
A z 1 .3 .0  szekció  (v ízü v eg es  form ázókeverékek) 
vezető je  L. M lynaröík  (CS). A  szekció  1982 jún iusában  
C seh szlovák iában  ta r to tt  ü lést. A z ü lésen  m agyar  
részről Tokár István  v e t t  részt.
A z 1 .3 .D  szek ció  (gázok  és gőzök  m elegen  k ö tő  for ­
m ázók everék ek b ől) id eig len es vezető je  dr. T . Olszowski 
professzor. A z N S Z K -b eli U. Kleinheyer v ezetésév el, 
ak i az 1 .3 .D  szekció  titk á ra , eg y  d o k u m en tu m o t a d tak  
á t a  k onferen cia  rész tv ev ő in ek , am ely  a fo rm ázók eve ­
rékek  lev eg ő szen n y ező  h a tá sá v a l fog la lk ozik . V izsgá ­
la ta ik a t a form ázók everék  készítésekor, a m ag- vagy  
form akészítéskor, az öntéskor, és t isz títá sk o r  a levegőb e  
kerülő szen n y ező  gázok  koncen trációjának  m egh atáro ­
zá sáva l és a gázok  azo n o sítá sá v a l végezték . A  v iz sg á ­
la to k a t n yers form ákon , v ízü v eg es form ázókeverékeken , 
héjform ák on , furán- és fen o lg y a n tá s  form ázók everé ­
keken , v a la m in t am in -co ld -b ox  eljárással k észü lt m ago ­
kon v ég ezték  el.
A  vezető ség i ü lés ok tó b er 18-án előad ások k a l fo ly ta ­
tó d o tt. A  leg töb b  referátu m  a v ízü v eg es form ázók e ­
verékek  új t íp u sú  a lkalm azásáról, térh ód ításáró l szó lt. 
A z előadások  c ím ei a  k ö v etk ező k  v o ltak :
Olszowski, T . : A z észterk ötésű  v ízü veges form ázó ­
k everék ek  dehidrálása .
Komiszszarov, V. A . (SU) : A  furán alapú g y a n tá k  
egészségü gy i kérdései.
Pejovic, L. (Y U ): E szterrel sz ilá rd íto tt v ízü veges  
form ázóke verékek.
Bilewska, A .:  A  V -eljárás (E ffset-p rocess) ipari 
b ev ezetését m egelőző  k ísérletek .
Jelinek, P . (CS) : M agkészítésre a lk a lm as k ötőan yagok , 
am elyek  v ize t és C t)2-o t szab ad ítan ak  fel.
M olnár K .  (Y U ) : F u rán gyan ták  ipari b evezetése.
A z ü lés v itá já b a n  tö b b en  k ife jte tték , h o g y  a  v íz ­
ü v eg es  tech n o lóg iák  új leh ető ség ek et adnak az ö n töd ei 
m u n k aegészségü gy i kérdések  m egoldásához.
Az ü lésen  m egá llap od tak  abban , h o g y  1983-ban  
L en gyelországb an  szervezik  m eg a m u n k ab izo ttság  
k ö v etk ező  ü lését. A  h aza i 1 .3 .0  m u n k a b izo ttsá g  n ev é ­
ben  m eg h ív á st ad tu n k  á t  a v ízü veges form ázók everé ­
k ek kel fog la lk ozó  m u n kacsoport vezetőjén ek , L. M ly- 
naröíknak, h o g y  a  m u n kacsoport 1983 őszén  esed ék es  
ü lését M agyarországon ta r tsá k  m eg.
Bokor Ferenc
k ép zést n y ú jta n a k . A  sikeres v izsgát t e t t  fia ta lok  —  t a ­
n u lm á n y i ered m én yü k tő l fü ggően  —  a  kezdő szak m u n ­
kások  bérezésében  részesü lnek.
A  Dörentrup cég szakm ai bem utatója
Az N S Z K -b eli D örentrup  cég  m ú lt é v  szep tem b er  
7-én szak m ai b em u ta tó t ta r to tt  a CSM VA-ban. A  n y u ­
g a tn ém et szakem berek  az eg y ik  Ju n k er-gyártm án yú  
tég e ly es  in du kciós k em en cét ú jrafalazták . A  k ilenc h a ­
za i v á lla la ttó l m egjelen t n eg y v en  szakem ber m egism er ­
h e tte  az új, korszerű fa lazástech n o lóg iá t. A  b em u ta tó t  
f ilm v etíté s  és e lőad ás k ö v ette , am ely  u tán  szám os g y a ­
korlati kérdést te t te k  fel. A  ren d ezvén y  u tá n  a cég m u n ­
k aeb éd en  lá tta  ven d égü l a m egjelen tek et. A  b em u ta tó t  
g ak o sztá ly u n k  csep eli h e ly i szervezete k ész íte tte  elő.
IV . Öntödei fejlesztési szem inárium
A z Ö ntödei S za k o sztá ly  vezetősége a h a g y o m á n y o k ­
nak  m egfele lően  ism ét a csep eli h e ly i szerv ezetet k érte  
fel, h o g y  rendezze m eg  a  IV . ö n tö d ei fejlesztési szem in á ­
r ium ot. A  szervező  b izo ttsá g  vezetője M egyei József 
m űszak i igazgató , ta g ja i: Ősire István, Dudás Gyula, 
Fiikor János, Moskola Árpád, Sárközy György és Szügyi 
M átyás. A  k étn ap os szem inárium  m áju s 13-14-én  lesz. 
A  ren d ezvén y  a la tt  ta rtja  a  25 év es  csep eli h e ly i szerve ­
ze t  ju b ileu m i ta g g y ű lé sé t, S ez a lkalom ból k iá llítá st is 
rendeznek.
Ősire István
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Skandináv vasöntödék
A z E g y esü lt  N em zetek  Ip arfejlesztési S zervezetéve l 
(U N ID O ) k ö tö tt  szerződés keretéb en  1982 április— m á ­
jusában  leh etőség  n y ílt  három  svéd  és három  finn vas ­
ön töd e m egtek in tésére. M indegyik  az élvon a lb a  ta r ­
to z ik , ezéi«t érdeklődésre ta rth a t szám ot részletesebb  
leírásuk.
KockuniN Jenverk AB öntöde (K ollinge, Svédország)
T eljes k ap acitása  36 000 t /é v ,  term elése jelen leg  
év en te  20-—22 ezer t ,  eb b ől 5— 6 ezer t  göm bgrafitos  
ö n tö ttv a s . L étszám a 377 fizik a i és 48 a lk a lm azott. 
2— 20 kg tö m eg ű , Ó v 150, 180, 200 és 250, va lam in t  
G öv 400-as m inőségű  járm űipari ö n tv én y ek e t g y á r ­
tan ak .
A term elés két gy á rtó terü leten  fo ly ik :
—  az 1962-ben  m odern izá lt S po-m atic a u to m a ta  for ­
m ázósorból ( 6 0 0 x 8 0 0 x  150/150 m m -es szek rén y ­
m éret) és m elegszeles, o x ig én b efú v á so s kupoló- 
k em en céből á lló , va lam in t
—  az 1972— 79 k ö zö tt te le p íte tt , k ét D isam atio  (Mark  
II és I I I .  2013 típ u sú ), szek rén y  nélküli form ázó ­
au to m a tá b ó l és .villam os o lvasztóm ű bő] álló  ö n tö ­
dében.
G öm bgrafitos v a sö n tv é n y t csak  ú jab ban  gyártan ak , 
h őkezelés nélkül. K ét 4 ton n ás, A SE A  k özépfrekvenciás  
tég e ly es  in du kciós kem encében  o lv a sz ta n a k  és ASEA  
n yom ásos ön tőgép p el ön ten ek . A  m agnéziu m os k eze lést  
1,4% , 3— 5 m m -es szem csen agyságú  P roea loy  16 elő- 
ö tv ö ze tte l form ában  (fü ggőleges o sz tá sú  inm old) v ég ­
zik . Ö ntés k özben  0 ,3  % E sca lo y -ja l m ódosítan ak .
A  k ém iai ö ssze té te lt  ad agonk én t spektrom éterrel, 
ennek  üzem id ején  k ív ü l term oan alizátorral vizsgálják . 
Ó ránként vesznek  p rób át a szö v etv izsg á la th o z . U ltra ­
hangos m ódszerrel m ind en  ö n tv é n y t  m egvizsgá ln ak . 
M echanikai v iz sg á la to t h e ten te  egyszer végeznek .
A z ö n tv én y ek  tö b b ség é t készre m u n k áltán , ille tv e  
je len tő s m egm u n k álás u tá n , fe s tv e  szá llítják . A  g ö m b ­
grafitos v a sö n tv én y ek  tá p feje it, sorjá it gyorsvágókk al, 
nagy sorozatok  esetén  sp eciá lis m atricákkal felszerelt 
présgépeken  tá v o lítjá k  el. E g y  é v e  eg y  k ism éretű  
A S E A  ö n tv é n y tisz tító  robot is üzem el, a m ely e t az 
alakos ö n tv én y ek  köszörülésére használnak .
Az összes se lejt 10 %, rossz k ezelés m ia tt  1 % a  se lejt.
V olvo K om pononter AB (A rvika, Svédország)
T eljes k a p acitása  25 000  t /é v ,  je len leg i term elése  
18 000 t ,  eb b ől 14 000 t  göm bgrafitos ö n tö ttv a s . L é t ­
szám a 276 fizika i, 60 a lk a lm azott. 15— 400 kg-os, Ö v  
150, G öv 400 és 500-as m inőségű  járm űipari ö n tv é n y e ­
k et, elsősorban  seb esség v á ltó h á za k a t, h á tsó fu tóm ű -  
alk atrészek et gyártan ak .
Az .1970-ben  á ta d o tt  ön töd e m ind en  terü le te  erősen  
a u to m a tizá lt, és a legkorszerűbb  tech n o ló g iá k a t a lk a l ­
m azzák.
A  zárt adagtéren  a csak  h u llad ék b ó l (v isszatérő  és 
k ovácso lási h u lladék , to v á b b á  acélforgács) á lló , 5— 7 
to n n á s ad agok at felü lről o la jégők kel szárítják  (csak  
télen ). A z ©Ivasztóm ű három  A S E A  L E D  12 ton n ás, 
h álózati frek ven ciás, tég e ly es  in du kciós k em encéből, 
három  A S E A  L F R  CSH  2 0 + 8  ton n ás, csatornás in ­
d uk ciós kem en céből és k ét A S E A  L F R  5 СТО n yom ásos  
ö n tőgép b ő l áll. Az 5— 7 to n n á n y i csa p o lt v a sa t m in ő ­
ségen k én t e lk ü lö n ítv e  ta rtjá k  hőn.
A  m agnéziu m os k eze lést h idraulikusan  b u k ta th a tó , 
3 to n n á s ü stb en  végzik  szendvicseljárássa l, 2 %, 6—  
30 m m -es szem csen agyságú , 6 %-os FeSiM g-m al. A  
k eze lt vasa t véd őgázas ö n tőgép b e ö n tik  át, ahol tö b b  
órán keresztü l sincs je len tő s lecsengés. Ö ntés k özben  a 
fo ly ék o n y  fém sugárba au to m a tik u sa n  ad ago lt, 0 ,05—  
0 ,10 %, 0 ,6 — 1,0 m m -es szem csen agyságú  F eS i 75-te l 
és a form ába h e ly eze tt  G erm alloy kúpokkal m odifik á l ­
nak  (  1. ábra).
H ő k eze lést nem  a lkalm aznak. A  m egfelelő  szö v ete t  
és m echan ikai tu la jd o n sá g o k a t 0 ,2 — 0,3 %-kal k isebb
sz ilío iu in tarta lom m al és 0 ,2— 0,25 % réz ad agolásával 
(G öv 500 esetéb en ) érik cl.
N yers form ában, 1 3 5 0 x  9 5 0 x  390/390  m m -es szek ­
rénym éretű , K ünkéi W agner a u tom atán  form áznak. 
E gyszerre n égy  k ü lön böző  m inta lap pal leh et dolgozn i, 
ezek  cseréjét program ozható szám ítógép  vezérli. A h o ­
m ok elők észítés is teljesen  au to m a tizá lt.
A  m agok at cold -box- (H ü tten es  A lbertus) és Cro- 
ning-eljárással, k ü lön böző m értékb en  a u to m a tizá lt Rö- 
perw erk-gépeken  k észítik .
A z ö n tv én y ek e t konvejoros szem csetisz tító  gépeken , 
m ajd fü lk ék ben  k isgép ek kel t isz títjá k . A tá p fe je t és 
beöm lőrendszert sa já t terv ezésű  m anip u látorokk al k i­
szo lgá lt présgépeken , ille tv e  gyors vágókorongokkal 
tá v o lítjá k  el. N éh á n y  h ón ap ja  egy  A S E A  rob oto t is 
üzem be h ely eztek  a hátsó  h ajtóm ű házak  tisz títá sá ra . 
A robot először gyors vágókoronggal levágja  a beöm lő- 
rendszert, m ajd  fe lv eszi áz ö n tv é n y t, és a f ix en  te le ­
p íte tt  lég v éső v e l és m arófejjel készre t isz t ít ja  (2. ábra).
A  kém iai ö sszetéte lt  sp ek trom éterrel, ille tv e  term ő- 
an alízissel ellenőrzik  az ön tő g ép b ő l v e tt  próbából (kb. 
10 p ercenként). U g y a n csa k  10 p ercen k én t vesznek  
prób át a m ikroszkóp i V izsgálathoz. U ltrah an gos v izs ­
g á la to t az új term ék  beindításakor és b izon yos id ősza ­
konk én t, szúrópróbaszerűen  végeznek . K em én y ség et  
az ö n tv én y ek  kb. 5% -án, szak ítósz ilárd ságot csak  
k ülön  k ívánságra  m éritek.
A göm bgrafitos v a sö n tv én y ek  fek ete  se le jtje  6,2 %, 
eb b ől 0,2 % a rossz kezelésből vagy  kém iai ö sszetéte lb ő l 
szárm azó. A szü rk ev a s-ö n tv én y ek  fek ete  se lejtje  2,7 %.
Siinli-Scaniii (Södertälje, Svédország)
K ap acitása  és term elése 12 000 t /é v  lem ezgrafitos  
ö n tö ttv a s . L étszám a 258 fizika i és 30 a lk a lm azott. 
30— 300 Ug-os, Ö v 200 és 250 m inőségű  h engerfejeket és
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Csatornás tonnáig Presspour Germalloy 
ind kemence kezelő öntőgép 
20>őt/500kW üst 200kW \РМЛ
1. ábra. A gömbgrafitos vasöntvények gyártásának folyamata a Volvo 
avrikai öntödéjében
2. ábra. A SE  A-gyártmányú öntvénytisztitó robot a Volvo avrikai öntö­
déjében
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Àsko OY IfPO öntöde (Failli, Finnország)
iS. ábra. i'uruaUyúház tisztítása a Saab Scania öntödéjében
fo rg a tty ú h á za k a t gyártan ak . Az. ö n tö d e  gyak orla tilag  
egyetlen  zárt cik lusú  üzem .
Az o lv a sz tá s  k ét 800 m m -es, forrószeles (500 °C), 
S T R IC O -gyártm án yú , o x igén d ú sítási leh etőséggel fe l ­
szerelt kup olókem encéb en  történ ik . A  m eg o lv a sz to tt  
vasat salakszifonon  keresztü l fo ly a m a to sa n  egy  1 2 + 0  
ton n ás A S líA  in du kciós k em encébe csapolják . A k é t ­
féle m in őséget csapolás közb en  k ü lön böző m en n yiségű  
F eSi 75, FeM o és FeCr b ev ite lév e l á llítják  be. A  vas  
ö sszetéte lé t  ék p rób ával és term oan alíz isse l ellenőrzik . 
K van top rób át is vesznek , ennek  ered m én yét azonban  
csak  m ásn ap  k apják  m eg.
A  fo rg a tty ú h á za k a t b en ton itos h om ok ban  form ázták , 
4 m in ta lap os karusszelen , h om ok röp ítővei. Az e lm ú lt  
é v  végén  azonban  új form ázási rendszert v eze ttek  be: 
a  B M D -F orm atio a form aszekrénybe lő t t  h om ok ot  
préseli. A  h en gerfejeket külön  soron, v ízü v eg es m a sszá ­
ból, eg y sz in tes  m agb an  form ázzák.
A d íze lin otor-forgattyú h ázak  m a g ja it h o t-b ox-eljá -  
rással k észítik . A fu ratm agok at függőleges osztású  
Shalco-gépen  k ettesév e l löv ik . A  szelep lökő  m agok  héj- 
form ázó gép ek en  készülnek . A hengerfejek m agja it  
cold-box-eljárássa l k észítik . M ód osított v lzü veges e l ­
járást is k ife jlesz te ttek : a m agszek rén yt 130 °C-ra 
m eleg ítik  elő, és 0 O 2 h e ly e tt  m eleg  lev eg ő  bei’ú v a tá sá v a l 
g y o rsítjá k  a  k ö tést.
A  t isz t ítá s t  A tlas Copco k isgép ek kel fü lk ék ben  v ég ­
zik. A forgattyú  házak tisz títá sá h o z  m inden  irányban  
forgatható  a szta lok at h asználnak  (3. ábra). Az ö n t ­
vén yek  80,% -át feszü ltségm en tesítik  és festik .
A kém iai ö ssze té te lt  órán k én t term oan alízissel és 
S tröh le in -gyártm án yú  S i-gyorsm egh atározóval v iz s ­
gá lják . A  sp ek trom éteres elem zés ered m én yét a k öz ­
p o n ti laborból csak  m ásnap  kapják m eg.
H eten te  eg y  ö n tv é n y t  szétv á g n a k  m éretellenőrzés  
és szö v etv izsg á la t céljára.
Az A sko OY konszern  m in teg y  4000  fő t fo g la lk o zta t. 
B ú tortó l és sző n y eg tő l k ezd ve, m ind en féle  h á zta rtá si 
h ű tő - és fű tőberend ezésen  á t az eg y éb  h áztartási gép ek ig , 
va lam in t m ű a n y a g  term ék ek et gyártan ak .
Az ön töd e k ap acitása  15000 t /é v , je len leg  év en te  
SO00 t  v a sö n tv é n y t g y á rt, eb b ől 4500 t  göm bgrafitos. 
L étszám a 237 fizika i, 4(5 a lk a lm a zo tt. 100— ftOO m m  
átm érőjű , 0000 m m  hosszéi cen tr ifu gá lön tésű , g ö m b ­
grafitos ö n tö ttv a s  c sö v ek et és csők ötő  e lem ek et (3900  
t /é v ) ,  va lam in t 5— 15 kg-os ká lyha- és járm űipari ö n t ­
v én y ek et gyártan ak . A m inőségek : G öv 400— (500 és 
Ö v 150— 250.
G H W -g y á rtm á n y ú , bélés n élk ü li, (5- 14 t /h  k ö zö tt  
v á lto z ta th a tó  te lje s ítm én y ű  k u p olókem encéb en  o l ­
vasztan ak . A  te ljesen  g ép es íte tt  ad agelők ész ítő  ren d ­
szert eg y  em ber irá n y ítja , ak inek  m u n k ájá t eg y , a 
sp ek trom éterrel k ö zv etlen  k ap cso la tb a n  álló  m ik ro ­
processzoros b etétk a lk u lá tor  seg íti. Az ad ag csak
4. ábra. UPO-rendszerű berendezés az üstfedeles kezeléshez 
1 — csatlakozó a villás targoncához, 2 — üstfedél, 3 — emelőrúd* 
4 — tartó, 5 — konzol, 6 — függőpálya, 7 — emelőberendezés, 8 — 
mérőcella
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v eg y es acélh u llad ék ot (50—-75 %) és v issza térő  h u lla ­
d ék ot (25— 50 %) ta rta lm a z. A  k ok szfe lh aszn á lás 14 %.
A  m eg o lv a sz to tt  ö n tö ttv a s a t  L F R  20 C SH  típ u sú , 
A SE A  csatornás in du kciós k em en cében  ta r tjá k  hőn. 
A  k ém ia i ö ssze té te lt  a  h őn tartó  kem en céből óránként 
v e tt  próba sp ek trom éteres v iz sg á la tá v a l, sz in tén  m ikro ­
processzoros k a lku látorral vezérelt a u to m a ta  a d a lék ­
ad agolók  seg ítség év e l korrigálják  a G H W  rázóüstb e  
történ ő  csapolás közben . A  k én te len ítést  k eveseb b  m int  
1 % CaC2 fe lh aszn á lásáva l h a jtjá k  végre.
A  k én te len íte tt  és b eá llíto tt  ö sszetéte lű  ö n tö ttv a sa t  
a to v á b b i felh aszn álásig  k ét h á lózati, frekvenciás, L F  5 
típ u sú , B B C  tég e ly es  in du kciós k em en céb en  táro lják:  
az egy ik b en  a göm bgrafitos, a m ásik ban  a lem ezgra- 
f ito s  a lap vasat.
A  m agn éziu m os kezeléshez a  sa já t m aguk  á lta l t o ­
v á b b fejlesztett ü stfed eles e ljárást a lk a lm azzák  (4. ábra). 
L én yege, h o g y  az ü stö t légm en tesen  záró és a beöm lő- 
m ed en cét m agába fog la ló  fed ele t fix en  szerelik  az üstre. 
Az egész berend ezést fü ggőp á lyán  m o zg a th a tó , m érleg ­
gel e llá to tt  szerkezet ta rtja , és az ü st h idraulikusan  
em elh ető  és p n eu m atik u san  b u k ta th a tó . A z ü stte l 
100— 150 k ezelés végezh ető  ja v ítá s  nélkül. A  seg éd ­
ö tv ö ze t  2— 12 m m  szem csem éretű  FeSiM g (5 %), a m ely ­
ből 1,2-— 1,4% -ot haszn álnak . A  k eze lt m en n yiség  
' 300— 2500 kg.
Csak a G öv 400-as m in őséget h őkezelik  920— 950 °C- 
on. H ű té s  700 °C-ig zárt a jtók  m elle tt, m ajd  gyors  
h ű tés  k ö v etk ezik  —• leh ető leg  c irk u lá lta to tt levegőn .
A  form ázást k é t D isa m a tic  2013 gép en  végzik . A  
form am éret: 4 8 0 X 6 0 0 X 120. . .  380 m m . K ap acitásu k  
eg y en k én t 80— 120 form a/óra. Ü zem b e h e ly ezés  a la tt  
á llt eg y  F D C  típ u sú , n a gyn yom ású  form ázóau tom ata , 
am elyn ek  szek rén ym érete 800X  1 2 0 x 2 5 0 /2 5 0  m m .
B ár csak  az ö n tv én y ek n ek  m in teg y  10% -ához h a sz ­
nálnak  m agok at, sz in te  m ind en féle m agot (olajos, 
vízü veges, h o t-b o x , co ld -box) k észítenek .
A z u tó b b i hónap okb an  n agyon  n a g y  se le jtte l d o l ­
goznak . A  cső  n élk ü l a göm b grafitos v a sö n tv én y ek  
se lejtje  a 20  %-ot is m egh a lad ta . A term eléscsök k en és  
m ia tt  gyak ran  hosszú  id eig  áll a  kezelt vas, és a  m odi- 
fik á lás lecseng.
A  sp ek trom éteres v izsgá la th oz a h ő n ta rtó  k em en cé ­
ből órán k én t, to v á b b á  m ind en  k én te len ítés és m a g n é ­
z ium os k ezelés u tá n , az ön tősorokon  p ed ig  1/2 óránként 
vesznek  prób át. A  szak ítósz ilárd ságot csak  a v ev ő  külön  
kívánságára  (eg y éb k én t h e ten te  egyszer), a k em én y sé ­
g e t az ö n tv én y ek  5 %-án m érik. V égezn ek  u ltrahangos  
v izsg á la to t is.
V ilim et OY, Ibiid|»ohja gyáregység  
(Jyviisk ylä , F innország)
A z á llam i tu la jd o n b a n  levő  konszern  F in nország  
eg y ik  legn agyob b  vá lla lata , 16 ezer fő t  fo g la lk o zta t az 
ország h atára in  belü l, és szám os k ü lfö ld ön  m űködő  
leá n y v á lla la tta l is rendelkezik . T erm ék stru ktúrája  á t ­
fogja  sz in te  a gép ipar te lje s  terü le té t, elsősorban  a jár ­
m űipar m ind en  á g a za tá t, és a papíripari g ép g y á rtá st. 
Az u tó b b i terü le ten  a v ilá g  három  leg je len tőseb b  v á l ­
la la ta  k özé sorolják . A  J y v ä sk y lä b e n  ü zem elő  g y á r ­
eg y ség  a papíripari gép g y á rtá s k özp on tja , de it t  m ű k ö ­
d ik  a  cég  h ajtóm ű h áz-ü zem e és vasön töd éje  is.
A z ö n tö d e  k a p acitása  25 000 t /é v ,  de je len leg  380  
fizikai és 70 a lk a lm a zo tt fo g la lk o zta tá sá v a l csak  18—  
20 ezer t  v a sö n tv é n y t á llít  elő , en n ek  15— 20 %-a 
göm bgrafitos. F ő  term ék ei a  k ö v etk ező k :
—  ta la jform ázású  eg y ed i ö n tv é n y e k  90 to n n á ig ,
—  m ax . l l m  hosszú  é s 7 0 1 tö m eg ű  papíripari hengerek,
—  n agym éretű , kézi form ázással e lő á llíto tt  n eh ézgép ­
ipari ö n tv én y ek  (töb b ek  k ö zö tt fo rg a tty ú h á za k  és  
hengerfejek) 40 t  m ax im ális  töm eg ig ,
—  három  k ü lön böző  m éretű , a u to m a ta  form ázósoron  
g y á r to tt, 20— 400 kg tö m eg ű , zöm éb en  járm űipari 
ö n tv én y ek .
Az ön tö d e  30 év e  g y á rt göm b grafitos v a sö n tv én y ek e t, 
és 1972 ó ta  M eeh an ite -tagön töd e, de csak  b izon yos  
term ékekh ez a lk a lm azzák  a M eeh an ite elő írásait.
Az o lv a sz tá s  d u p lex  rendszerű: k ét 30 to n n á s B B C , 
k ét 12 to n n á s A S E A  és k ét 3 to n n á s B IR L E C  h á lózati
frekvenciás, tég e ly es , va la m in t eg y  45 +  15 to n n á s  
A SE A  csatornás in du kciós k em en céb ől áll. T e ljes k a p a ­
c itá sa  16 t /h . A z a d agösszeá llítá s és -előm eleg ítés csak  
a 30 to n n á s k em en cék n él van  g ép es ítv e . A  b eté ta lk o ­
tó k a t rá zóvá lyú k  ad agolják  , az e lőm eleg ítésre is szo l ­
gáló ad agolóed én ybe.
A göm b grafitos m inőségek h ez 0— 30 % Soréi-nyers- 
vasat, 60— 80%  v eg y es acélh u llad ék ot és 0— 35 % saját 
h ulladékot ad agolnak . A  lem ezgrafitos m inőségek h ez  
csak  acé lh u llad ék b ó l (50— 60% ) és sa já t h u lladékból 
áll a b etét. Az előbb i karbonizálásához n agy  tiszta sá g ú  
(0 ,05 % S, 99 % C), az u tób b ih oz g yen géb b  m inőségű  
( I ,ö % S, 95 % C) g ra fito t haszn álnak . A  b eolvad ási ösz- 
sz e té te lt  spek trom éterrel ellenőrzik .
A  tég e ly es  k em en cék et eg y ség esen  F orsham ars- 
S v en sk a  S ilica 11F4 m asszáva l döngölik  6— 8 h eten te , 
de csak  kb. fe le  fa lv a sta g sá g b a n  cserélik  a  b élést. A  
csatornás k em en cét —  k étév es  garan ciát b iztosító  
F orsh am ars-licen c a lapján  —- R od acorsit an yagok k a l 
bélelték . Az in du ktor d ön gö lete  R a d a n it B T 1 (83%  
M gO), a m ely e t 7 - 1 0  h a v o n ta  k ell cserélni. A  kisebb  
kem en cék  d ön gö lősab lon át nem  o lv a sz tjá k  be, hanem  
a döngölés e lő tt  a sablonra h e ly e ze tt  v ék o n y  a céllem ezt  
a kem en cében  h a g y v a , h id eg  á llap otb an  k ivesz ik  a 
sa b lo n t, és a  fen ék  védelm ére szo lgá ló  in d u ló b etét  
berakása u tán  fo ly ék o n y  fém m el indulnak.
A  göm bgrafitos ö n tö ttv a s  e lőá llítá sáh oz jelen leg  
m ég a szen d v icseljárást a lk alm azzák. A  szük séges vas- 
m en n yiség  30 %-át k ezelik , erre aztá n  a reakció le já t ­
szód ása  után  rácsapolnak. M ivel á tön tésre n incs m ód ­
juk , a m od ifik á lást a rácsapolás k özb en  végz ik  0 ,7  % -nyi, 
1— 3 m m -es szem csen agyságú , S B  5 jelű  ö tv ö ze tte l  
(F rank  und S h u lte  G m bH , E ssen ). A  k ezelőan yag  
2% , 1— 4 m m  szem csem éretű  FeSiM g5. A z a lap vasb a  
a b iztonságosabb  hőkezelés érdekében  —  a m in őségtő l 
és a fa lv a sta g sá g tó l függően  0 ,2 — 2 % —  rezet a d a g o l ­
nak. M inden göm b grafitos ö n tv é n y t  hőkezelnek .
A n agym éretű , eg y ed i ö n tv é n y e k e t  á lta láb an  cem ent- 
form ázással k ész ítik , de n éh a  furán h om ok ot is h a szn á l ­
nak. A d ön gö lést h om okröp ítő  gép ek  seg ítik . E lősze ­
r e te tte l haszn álnak  h ű tő v a sa t. E z t  a tá p fejek  k ik ü ­
szöbölésére sza b a d a lm a zta ttá k  is.
A  k özep es m éretű  (80— 400 k g  töm egű) ö n tv én y ek  
form áit három  K ü nk éi-W agn er g y á rtm á n y ú , n a g y ­
n yom ású  fo rm ázóau tom atán  á llítjá k  elő. A  legn agyob b  
szek rénym éretű  sor vák u u m n yom ásos rendszerben  m ű ­
ködik . A  b en to n ito s keverékhez fén yesk arb on-képző- 
k én t 1,6— 2,0 % p o lisz tiro lőr lem én vt adagolnak .
F urános, v ízü v eg es és co ld -b o x -m a g o k a t k észítenek . 
A  furános m agok h oz finn  g y á rtm á n y ú , k is n itrogén- 
tarta lm ú  fu rfu rilgyan tá t haszn álnak . A P T S k a ta lizá ­
to r  m en n yisége a g y a n ta  30— 50 %-a. A  k everék et két 
F o rd a th -g y á rtm á n y ú , M K 15 t íp u sú  csigás keverő  á l ­
l ítja  elő . H om okregenerálás n incs, a  g y en g e  m inőségű  
h om ok  rossz tu la jd o n sá g a it  kb. 1 m m  v a sta g  D urrans  
R  10 (grafit alapú, vizes) fek ecs fe lh ord ásáva l e llen ­
sú lyozzák . A m en n yib en  ez sem  elegendő, a grafitos  
réteget cirkonos fek eccsel fed ik .
A  gép i m agk észítő  részlegben  összesen  15 m aglövő  
gép  van , töb b ségü k  R öp erw erk -gyártm án yú . A  le g ­
ú jab b  k ét g ép et a H o ttin g er  cég  szá llíto tta . E zek  fü g ­
gő leges és v íz sz in tes o sz tá sú  m agok  lövésére is a lk a l ­
m asak.
A  co ld -b ox-eljárást 10 év e  haszn álják . A z ad a lék ­
an yagok  A sh lan d -k észítm én yek , 0 ,8  % g y a n tá t  és 
0,9  % k ata lizá to rt haszn álnak . A  gázlyu k acsosság  csök ­
k entésére finom  v as-ox id -p ort ad agolnak  (0,3 %). H a  
szük séges, k rom ith o in ok ot is ad agolnak  a k everék hez, 
álta láb an  30— 50 % -ban, de eg y es  esetek ben  70 %-ig is 
felm en n ek . I lyen k or a g y a n ta  m en n y iség ét 0 ,95  %-ra 
n övelik , a  k a ta lizá to ré t p ed ig  0 ,8  %-ra csökk en tik . 
A  furános m agokh oz grafit a lap ú, v izes fek ecset h a sz ­
nálnak , a m ely e t szü k ség  esetén  cirkonos réteggel is 
k iegészítenek . A  co ld -b ox- és a v ízü veges-eljárássa l 
k észü lt m agok at a lk oholos fek eccse l von ják  be, de a 
fek ecset nem  ég etik  le, hanem  szárítják  (5. ábra).
A gép i form ázás ö n tv é n y e it  (m ax. 400 kg) a p incében  
a h om ok kal e g y ü tt  h ű tő ta r tá ly o k b a  préselik . E zek  
a u tom atik u san  k iborítják  ta rta lm u k a t eg y  G eorg  
F isch er-gyártm án vú , acélszem csés t isz tító g ép  szá llító -  
szalagjára. Az első  veretés u tá n  tá v o lítjá k  e l a beöm lő-
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5. ábra. Cold-box -с I jani s s al készült ma цок szárítása a fekecselés után
G. ábra. Л kis sorozatú öntvények festése a Vahnet O Y ILautpuhja ön ­
tödében
rendszert (kézzel), m ajd  a  fü lk éb en  kéziszerszám okkal 
v ég zett  f in o m tisztítá s  k övetk ezik . A  h őkezelés u tá n  az  
ö n tv én y ek  eg y  G u tm an n -gyártm án yú , fü g g ő p á ly á s  
tisz tító g ép b e  kerülnek . V égü l a k iskon vejor ism ét a 
p incéb e szá llítja  az ö n tv én y ek e t, ahol festék fü rd őb e  
m ártja  és szárítókem en céb e v isz i azok at. A  kisebb  
sorozatú  ö n tv én y ek e t szóróp iszto llya l festik  (6. ábra).
A  se lejt á tla g  7— 8 %, az an yagm in őséggel k a p cso ­
la tos se le jt 1 % a la tt  van .
K ym i K ym m ene, H ögfors öntöde 
(K arkkila , F innország)
A  m ajd  7000 fő t fog la lk o zta tó  konszern  F in n ország  
eg y ik  legn agyob b  fa- és papíripari v á lla la ta . A  fa k i ­
term eléstő l és p a p írv eg y észe ttő l a n yom d aiparig  h úzódó  
vertiku m  m elle tt  papíripari gép ek  (fő leg  h ajtóm ű vek )  
és ipari, h á zta rtá si h őberen d ezések  g y á rtá sá v a l is fo g ­
la lkoznak . A  K arkkilában  1820 ó ta  ü zem elő  ön töd e  
ered etileg  az u tób b iak  ö n tv é n y ig é n y é t v o lt  h iv a tv a  
k ielég íten i. M a m ár azonban  a h ajtó m ű -, kazán- és  
rad iátorelem ek  m elle tt  az ön t v én y  term elés zö m ét  
egyre inkább  a járm űipari a lk atrészek  tesz ik  ki.
A z ön töd e k ap acitása  20 ezer t /é v ,  jelen leg i ter m e ­
lése 16 ezer t /é v ,  am elyn ek  25 %-a göm bgrafitos v a s ­
ö n tv én y . L étszám a 370 fizik a i és 120 a lk a lm a zo tt.
A  g y á r to tt  ö n tv é n y e k : 6— 300 kg tö m eg ű  járm ű ­
ipari és g ép ö n tv én y ek , to v á b b á  60— 6000 kg tö m eg ű  
eg y ed i és k is sorozatú  ö n tv én y ek  (h ajtóm ű házak ,
k azánelem ek, rad iátorok , te liera u tó -h á tsó h id a k  stb .)  
Ö v 150— 250, G öv  400— 800 és m arten zites , a u szten it-  
b én ites (u tób b i sa já t szabadalom ) m inőségben .
A k ét G H W -gyártm án yú , korszerűen  fe ím űszerezett,
1 m  átm érőjű  forrószeles (400 °C) k up olókem enee  
óránként 12 t  fo ly ék o n y  v a sa t szo lg á lta t. Az 1 to n n á s  
adagok  göm b grafitos ö n tö ttv a s  o lvasztásak or 90%  
acélh u lladékb ól és 10 % saját h u lladékb ól, lem ezgra- 
fito s m in őségn él p ed ig  10 % acélh u lladékb ól, 60 % saját  
és 30 % vásárolt- v eg y es  h u lladékb ól állnak . Az adag- 
elők észítés te ljesen  g ép es íte tt.
A  lem ezgrafitos m in őséget eg y  A S EA  2 8 + 8  ton n ás  
csatornás in du kciós kem en cébe g y ű jtik , ahonn an  k öz ­
vetlen ü l v isz ik  az ö n tésh ez. A  göm bgrafitos a lap vasat  
eg y  8 to n n á s e lő g y ű jtő b e  csapolják , ahonn an  a két 
S to n n á s és k ét 4,5 to n n á s h á lózati frekvenciás k em en ­
cék eg y ik éb e ö n tik  át. I t t  b eá llítják  az ö sszetéte lt, 
m ajd eg y  m ásik , 28 +  8 to n n á s A SE À  csatornás k em en ­
cébe ö n tik  át.
A z ö sszetéte lt  —  term oan alíz isse l és sp ektrom éterrel 
-  a k u p olók em en cék n él órán k én t, a tég e ly es  kem en ­
cékb en  m in d en  fe ltö lté s  és b eá llítás u tán , va lam in t  
m ind en  10 m agn éziu m os k ezelés u tán  ellenőrzik .
A  16 to n n á s G eorg F ischer-kon verterb en  á lta láb an  
3 ,0— 4,5 t  v a sa t kezeln ek  —  előzetes k én te len ítés  
n élk ü l —  0,2  % fém m agnózium m al. A  k ezelés elég  
körü lm ényes (4 fő t igén yel), ezért az U P O -rendszerre  
k íván n ak  á ttérn i a  k özeljövőb en . A  konverterből csa ­
p o lt vasb a  0 ,4  %, 1— 3 m m -es szem csen agyságú  FeSi 
75-öt ad agolnak  fo ly a m a to sa n . A  v a sta g  ö n tv én y ek  
form áiban  G erm alloy  k ú p ot is elhelyeznek .
A G öv 800-as m in őségb e 0 ,5  % rezet, a G öv 900 és  
980 m in őségb e ezen k ív ü l 0 ,1— 0,2 % m olib d én t is 
ö tv ö zn ek . M inden göm b grafitos v a sö n tv é n y t h ő k eze l ­
nek.
A form ázótér n ég y  e lk ü lö n íte tt  részre oszlik .
Az 5— 80 kg tö m eg ű  ö n tv én y ek  120 szekrériy/óra  
k apacitású , K ü n k éi-W agn er-gyártm án yú , n agyn yom ású  
fo rm ázóau tom atán  k észü ln ek  nyers form ában, 800X  
X 700 X 300 /300  m m  m éretű  szekrényekb en .
Az 50— 300 kg tö m eg ű  ö n tv é n y e k e t  10 szek rény/óra  
kapacitású  Z im m .erm ann-gyártm ányú fé lau tom ata  g y á r ­
tósoron  k ész ítik  1600X  1 1 0 0 X,200 . . .5 0 0  m m -es szek ­
rén yek b en , sz in tén  n yersform ázással.
Ä  g ép es íte tt, furános form ázósoron  1900 X 1000 X 
X 600/600  m m -ig  ter jed ő  szek rényekb en  és szek rén y  
n élk ü l 50— 120 kg-os ö n tv én y ek e t gyártan ak .
K ézi form ázással, sz in tén  furánhom okban , 1 0 0 —5000  
k g tö m eg ű  ö n tv é n y e k e t  form áznak.
M indkét, fu rá n g y a n tá s h om ok k al dolgozó terü le te t  
eg y -eg y  20 t /h  k ap acitású , W yk le-g y á rtm á n y ú  —  a  
S a tu m h o z h asonló  —  gyorskeverő  lá t  e l form ázók eve ­
rékkel. Д  G u tm an n -gyártm án yú  m echan iku s regen e ­
rá lóból v isszan yert h om ok ot 1Ô— 15 % belga h om ok kal 
frissítik , eh h ez 1,0— 1,2%  k is n itrogén tarta lm ú  (4% ) 
fin n  fu rfu rilgyan tá t és 0 ,3 — 0,36 % PT S k ata lizá to rt  
ad agolnak .
A  m agokh oz u g y a n ezt a  k everék et 12 t /h  k apacitású , 
a B ak er P erkins L td . á lta l g y á r to tt  csigás k everőben  
á llítjá k  elő . A  furános és o la jos m agok  m ellett v ízüveges, 
eo ld -b ox- és h o t-b o x -m a g o k a t is k észítenek . A  co ld -b ox  
eljáráshoz 150 literes, k éta szta lo s  H o ttin ger-góp et, a  
h ot-b o x -m a g o k h o z eg y  R öperw erk-gyártrnányú  és h á ­
rom  kis m a g lö v ő g ép et haszn álnak , to v á b b á  k ét S ton e  
and W allw ork  g y á rtm á n y ú  gép  is dolgozik . A  v íz ü v e ­
ges m a g o k a t k ü lön böző m éretű  R öp er m a glövő  g ép e ­
ken  gyártják .
A  furános form ákhoz és m agokh oz a lk oholos, grafit- 
cirkon  b ázisú  fek ecset haszn álnak . A  ráégésre veszélyes  
h ely ek en  előbb cirkonos, m ajd  k evert réteget v isznek  
fel.
M indkét a u to m a ta  form ázósor végén  h idraulikus  
ö n t vén y  leszedő m anip u lá tor dolgozik . A z eg y ik  finn  
(N U M M I U N IV E R S A L ), a  m ásik  svéd  (JA N S E D E R S -  
H U D IG S V A L ) g y á rtm á n y ú .
F ig y e lm et érdem el a cég  á lta l sza b a d a lm a zta to tt, 
ún. K y m en ite  К — 9805 a u szten it-b én ites  göm bgrafitos  
ö n tö ttv a s , a m ely  az erősen k opó a lk atrészek  (pl. fogas ­
kerekek) é le tta r ta m á n a k  n övelésére k ivá lóan  alkalm as.
Tóth Tibor
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Műszaki és gazdasági hírek
50. nem zetközi öntőkongrenszus
Az ön téstech n ik a i E gyesü letek  N em zetk ö zi S zö v e t ­
sége (C IA T F) 50. n em zetk özi ön tők ongresszusát az 
E gyip tom i Ö ntő Szakem berek E gyesü lete  1983. n ovem ­
ber G 11-én fogja  m egrendezn i K airóban. A  kongresz- 
szus m o ttó ja : „A z ö n tésze t szerepe a gazd asági fejlődés- 
b en .” N ovem b er G-án a  C IA T F  elnöksége ta rtja  ü lését. 
A kongresszus m eg n y itá sa  7-én lesz. A  tu d om án yos e lő ­
adások  8-án és 10-én fognak  elhangzan i, 9-én  és 11-én  
ped ig  leh etőség  n yílik  vas-, acél-, tem per- és fém öntödék  
m eglátogatására . A z egyéb  program ban fogadás, város ­
nézés, hang- és fén yjá ték , folklórm űsor és h iva ta los b an ­
kett szerepel. A h ö lgyek  részére külön  program ot á llí ­
to tta k  össze. A kongresszus u tán  nyolcféle  körutazás 
k özött leh et vá lasztan i, am elyek  során  ön töd ék , to v á b b á  
E gyip tom  n evezetessége i (L uxor, T héba, K arnak, Si- 
n ai-félsziget stb .) tek in th ető k  m eg. A  v ilág  egy ik  legré ­
g ibb civ ilizáció ján ak  állam a, a töb b  m in t 5000 év es  
E g y ip to m  szeretette l várja  a v ilág  ön tő  szakem bereit. 
T o v á b b i fe lv ilá g o sítá sért egyesü letü n k h öz leh et for ­
dulni.
K özépfrekvenciás indukciós k em ence statikus  
frekvenciasokszorozóval
A LE W  K om bináthoz tartozó  V E li indue,al Göllingen, 
(N D K ) ÍM SK  1000— 500/1 ,6  típ u sú  új közép frekvenciás  
indukciós k em encéjének  befogadóképessége 1000 kg 
acél, a b eo lvadási idő 85 m in (1600 °C), a  fajlagos ener ­
g iaszük ség let 750 k W h /t f l .  ábra). A m ikroelektronikán  
alapuló s ta tik u s frekvenciasokszorozó  e lőnye, h ogy  
legalább  15 % energia tak aríth ató  m eg, a frekvencia  v á l ­
to zta tá sá v a l egyen letes en erg iafelvétel b iztosíth ató , és 
nem  szük séges költséges a lapozás. A  kup aeitív  feszü lt ­
ség,kétszerező előnye, hogy n agy k em en cefeszü ltséggel 
lehet dolgozni, a közép frekvenciás transzform átor ki­
ik ta tásáva l ja v u l a h atásfok , to v á b b á  a szinterezéshez  
és az o lvasztásh oz op tim álisan  illeszkedik . A h idraulikus 
m ozgatású  k em encefedéllel 5 % energia takaríth ató  
m eg. A gyag-grafit v a g y  szilíeium -karbid  tég e ly b en  
te tszés  szerin ti fém ö tv ö zet o lv a sz th a tó , függetlenü l 
annak  fajlagos v illam os vezetésétő l.
LEW Presseinformation
E talon  acélöntvények  felü letének  m inősítéséhez
.'V sh effield i Steel Castings Research and Trade Asso ­
ciation (Anglia) eta lon sorozatot h o zo tt forgalom ba az 
acélön t vén yek  fe lü le tén ek  m inősítéséh ez. A  készlet  
48 db 150 X 100 m m -es m ű an yag  lap ból áll, ezek  tip ik u s  
ö n tv én y fe lü le tek et kép viselnek  (zárványok , gázporo- 
zitás, gyűrődés, h idegfo lyás, p ecsen ye, m agtám asz  
h elye , fek ecszárván y  és különböző érdesség). Az e ta lo n ­
sorozathoz angol, francia , n ém et és sp anyol n yelvű  
h aszn á la ti u ta sítá s  és az eta lon ok  fén yképei tartozn ak . 
Griesserei, 19^2. 13.
1. ábra. IM S K  típusú, középfrekvenciás indukciós kemence statikus frek­
venciasokszorozóval
Szclepfcdél M eelianite-öntöttvasból
A stu ttg a rti Bosch cég m ár töb b  m in t százezer b lok ­
ko lásgátló t szá llíto tt  szem élygépk ocsikh oz. A kerekek  
sebességét a szenzorok  a m ásodperc törtrésze a la tt  m é ­
rik. Ez a lapján  vezérli az elek tron iku s berendezés a fék-
2. ábra. A Husch hlokkolásuatlá rendszerének szelep fedele yöinbyrafi/os  
M  echamte-öntöttvasból
h idraulikát ú gy , hogy a kerekek  blokkolása nem  fordul­
h a t elő. A  h idraulikus vezérlőszelep  fed elé t (2 . ábra) a 
zw eibrückeni Porringer & Schindler ön töd e g yártja  
SF 400 m inőségű  göm bgrafitos M eeh an ite -ön tö ttvasb ó l. 
Az alkatrésznek  300 bar n y o m á st kell k ibírnia. V ala ­
m en nyi ö n tv é n y t  u ltrahanggal m egvizsgá ln ak . M ivel 
a fedélbe szám os csa torn át és csa tlak ozó  részt fúrnak, 
az ön tv én y n ek ljó l m egm u n k álh atón ak  kell lenn ie. A s i ­
m a fe lü le t és a m éretp on tosság  v ég ett az ö n tv én y ek e t  
héj form ában gyártják .
M eehanite  l ’ressem itte ilu n g
A iilom ulikus öntőberciH lezcs két nyugat-európai 
öntödében
A Georg Fischer AG  nem régiben k ét nyugat-európai 
ön töd e részére szá llíto tt  a u to m a tik u s ön tőb eren dezést. 
Az egy ik  a, W. H und hau sen  AG schw ertei ön töd éje  
(N SZ K ), ahol göm bgrafitos v a sö n tv én y ek  gyártására  
G F -gyártm án yú  au to m a tik u s form ázósort h elyeztek  
üzem be, am ely  óránként 145 form át k észít. A vasat 3 
ton n ás GF’-konverterben  kezelik . Az öntőb eren dezés  
egy  n yom ásos kem encéből áll, am elyb ő l k é t d ugó seg ít ­
ség év e l ad agolják  a fo ly ék o n y  v a sa t a m érőüstökbe. 
E g y -eg v  ü stb e  an n y i vas kerül, am en n yi eg y  form a leön- 
téséh ez szükséges. A v a sa t az adagolás k özben  o ltjá k  be. 
E gyszerre 2 x 2 0 0  kg, sp eciá lis esetb en  1 x 4 0 0  kg fém  
ön th ető .
A hollandiai (Vausén) V ulcanus NV ö n töd éb en  1982 
augusztu sáb an  két a u tom atik u s ön tőb eren d ezést te lep í ­
te ttek , eg y e t a D isu m atic , eg y e t a F orm atic  form ázó ­
sorhoz. Az u tóbbihoz ta rto zó  ön tőb eren dezésnek  m em ó ­
riaegysége van. A z első  form át kézzel ö n tik  le. A fém  
sz in tjé t és az ö n tés m ű v e letét a  m em óriaegység  villam os  
je lk én t táro lja . E zután  az ön tés te tszé s  szerin ti szám ban  
au tom atik u san  m eg ism éte lh ető .
Foundry Trade J., 1982. jún. 17.
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G áztüzelésű hőntartó kem enee egy F onl-öntödéhen
A Monometer Manufacturing Co., Ltd. (R ectory  G rove, 
L eigh-on-Sea, A nglia) egy  10 ton n ás, fö ldgáztü zelésű  
hónt.ártó k em en cét szá llíto tt  a Ford M otor C om pany  
leam in gton i ön töd éjén ek  (3. ábra). A  vasa t 31 ton n ás  
in du kciós o lvasztók em en céb ő l csapolják  a h őntartó  k e ­
m encébe, m ajd innen a konverterbe, ahol acéllá  d o lg o z ­
zák fel. Ebből KortJ teh ergép kocsik  és trak torok  a lk a t ­
részeit ön tik . A hőntartó  kem encén  óránként 7— 10 t 
vas fo ly ik  á t A gáz és az e lő m eleg íte tt levegő  arán yát  
program ozható a u tom atik a  szabályozza . A kem ence  
80 % alu m ín iu m -ox id -tarta lm ú  tű zá lló  tég láva l van ki-
3. ábra. Földgáztüzelésű hőntartó lem ence
béle lve, a karbantartáshoz a kem ence te te je  leem elh ető . 
A leam in gton i ön töd e a g áztü ze lésű  h őntartó  k em en cét 
ered etileg  á tm en eti m egoldásnak  szán ta , am íg eg y  55 
to n n á s csatornás in du kciós k em en cét fe lá llítan ak , de 
végü l is m egm arad t az előbbi m elle tt, m ert ru galm asab ­
ban illeszk ed ik  a term elésh ez.
Thomas Kriesmer Presse-Information
Kis helyen  elférő au tom atiku s form ázóberendezés
A  w etzlari Buderus АО  k ivá ló  m ű szak i tu la jd on ságú , 
k om p ak t form ázób eren dezést fe jle sz te tt  ki. A  karusz- 
szelrendszerű  berendezés, am elyn ek  h ű tőszak asza  
m ásodik  sz in ten  van e lh e lyezve, igen  kis h ely en  elfér, 
és a k ö zp on ti e lszívás k ielég íti a k örn yezetvéd elm i e lő ­
írásokat. M űködése egyszerű , k evés a m egh ajtás és az 
ellenőrző kapcsoló, ezért az au to m a tik u s üzem  m eg b íz ­
ható. A  m agberakó szakasz k ö n n yen  hozzáférh ető , az 
ö n té st  kézzel v a g y  öntőb eren dezéssel leh et végezni. 
A  form ák terhelése is au tom atik u s. A  berendezés k ü lön ­
böző form ázó eljárásokhoz alkalm as; jelen leg  a B u derus  
alulról sa jto ló  form ázógépet g y á rt speciá lis, n y o m ó b é ­
ly eg es  sajto ló lap p a l. A  form ázóberendezés óránként 
120 k o m p lett form át k észít. A  form aszekrén y  m érete  
800 m m -ig  terjed h et. A  berendezéshez m in im ális szám ú  
form aszekrény szük séges. Az ö n tv én y ek  szekrény n é l ­
kül, a h om ok töm bb en  h ű ln ek  le.
Giesserei, 1982. 16—17. sz.
E nergiatakarékos hom okkeverő
A  Badische Maschinenfabrik Durlach GmbH Contra- 
Mix n ev ű  új hom ok keverőjére a n a g y  te lje s ítm én y  
(320 t /h -ig ), a k is en erg ia fogyasztás (k isebb, m in t az
ed d ig i B M D -keverők  en erg iafogyasztásán ak  fele), és a, 
rendkívül kis ford u latszám  m ia tt m in im ális kopás a je l ­
lem ző. Az élj keverő m űk ödési e lv e  a 4. ábrán lá th ató . 
A három  szerszám csop ort egym ássa l szem ben forog, a 
k everőed én y  áll. A  ford u latszám  a keverő n agyságátó l 
függően  11 24/n iin . Az e llen té tes  szerszám m ozgások  
azonban a h om okrészecskék  k ö zö tt nagy re la tív  seb es ­
ség et hoznak  létre, ezért a k everés térben  és időben  
eg y en letes, a k everék  tö k é letesen  átrétegeződ ik .
Giesserei-Praxis, 1982. 15—16. sz.
A D u P ont ú j védőkesztyűje
A Du Pont de Nemours International S. A . á lta l g y á r ­
t o t t  hőálló  A ram id ,szálakbó 1 készülő  véd ő k eszty ű k et  
nem  régen  v ezették  be a francia  k ohászati üzem ekbe, 
és igen  jól b evá ltak . E zze l a  k esz ty ű v el k étszer o lyan  
hosszéi id eig  leh et ér in ten i a n a g y  hőm érsékletű  tá rg y a ­
k at, m in t az azb esztk eszty ű v e l. A jobb fogás érdekében  
a k esz ty ű k  h árom újjas k iv itelijén  készülnek . Míg a g y a ­
p o t m ár 160 -200  °C-on elbom lik , az A ram id-szál csak  
425 °C-on kezd szenesedn i, s a belőle k észü lt k esz ty ű v el 
rövid  id eig  m ég  535 °C-os tá rg y a k  is m egfoghatók . 
Az A ram id -szá lat —  am ely  nem  o lvad  és lángálló  —- 
K evlar m árk anéven  h ozzák  forgalom ba.
Du Pont Information Service
A zbesztm entes sz igetelő lem ez
A z anglia i The Carborundum Company Ltd. (St. H e ­
lens) új, a zb esztm en tes sz igetelő lem eze, a F iberfrax  
D uraboard 1200 a lu m ín iu m -sz ilik á t szá lakb ól és szerves  
kötőanyagbé)l k észü l, és 1260 °C-ig h aszn á lh ató  h ő szig e ­
telésre. A  lem ezek et 2— 25 m m  vastagságb an , 1200 m m - 
ig  terjedő  szélességben  g y ártják  (5. ábra), a h osszú sá ­
g o t csak a k ezelh etőség  korlátozza. A  lem ez vastagsága  
és sűrűsége ren d k ívü l eg y en letes. L egfon tosabb  fizikai 
tu la jd on sága i a kis h ő v eze tő  képesség (6. ábra), a luV  
állóság  és a h ősokk állóság . N a g y  törőm odu lu sa  révén  
jól bírja a v ibrációs és a m echan ikai ig én y b ev é te lt  és a 
k o p ta tó  h a tá st. A z an y a g  a leg tö b b  korrodáló közegnek , 
az ox id á ció n a k  és a redukciónak  ellenáll. A  vizes v a g y  
olajos lem ez a k iszárítás u tá n  viszanyeri eredeti tu la j ­
d on sága it. A  v ék o n y  lem ezek  igen  h ajlék on yak , így  
k ivá lóan  alk alm asak  görb ü lt felü letek , pl. k em encék  
sz igetelésére. A z an y a g  k önnyen  fúrható , fűrészelhető , 
m egm u n k álh ató .
EIBIS Press Information
H osszabb élettartam ú szilícium-karibid  
fű tőellenállások
M últ é v  m árciusában  a K a n th a l C orporation (a svéd  
B u lten -K a n th a l A B  am erikai leá n y v á lla la ta ) és a Nor-
Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÜDE 34. évfolyam , 1983. 2. szám. 47
4. ábra. A C ontra-M ix  homokkeverő m űködési elve
5. ábra. F ib er]ra x  D u ra b o a rd  1200 szigete lő lem ezek  •
ШкО~В\
6. ábra. A szigetelőlemez hővezető képessége
to n  C om pany (W orcester, M ass., U SA ) szerződést k ö tö tt, 
am elyn ek  értelm éb en  eg y  új vá lla la t, a Kanthal Furnace 
Products Corporation (B eth el, Conn.) v eszi á t  a szilícium - 
karbid fű tőelem ek  g y á rtá sá t és forgalm azását. A z új 
fű tőru d ak at sz ilíc iu m -oxi-n itrid  (SiO xyn) réteg g el v o n ­
ják  be, m iá lta l azok tű zá llósága  és v eg y i ellen állók ép es ­
sége ja v u l, s é lettartam u k  300 %-ig m egnő. A  H o t R o d  
C X L  jelű  fű tőru d ak  v illam os tu la jd on sága i u g y a n o ly a ­
nok, m in t a b evon at n élk ü li szilícium -karbid  fű tő e le ­
m eké, íg y  eg y ik  a m ásikkal h e ly e ttes íth ető . A  b evon at  
k itö lti a szilíc ium -karbid  szem csék  k ö zti teret, ezá lta l 
m egak ad á lyozza  az ox id á ló  és korrodáló atm oszféra  b e ­
h a to lá sá t (7 . ábra). A z ox id áció  —  am ely  a v illam os e l ­
len á llást állandóan  n ö v eli —  a fe lü le ti rétegre k o rlá to zó ­
d ik. A z új fű tőru dak  k ülönösen  a lkalm asak  o ly a n  k em en ­
cékhez, am elyekb en  korrodáló atm oszféra  van , p l. a 
n yom ásos a lu m ín iu m öntödékb en , a p ork ohászatb an , a 
h őkezeléshez h aszn ált kem encék. A z új fűtőru dak , am e ­
ly ek  üzem i hőm érsék lete 870<— 1650 °C, á th id a lják  a 
fém  fű tőelem ek  és a  m olibdén-szilic id  alapú K an th a l 
Super fű tőelem ek  a lk alm azási ta rto m á n y a  k ö zti sza  
kaszt. A  fű tőru d ak at 9 ,5— 44,4  m m  átm érővel és m a x i ­
m um  2400 m m  h osszban  szá llítják . V ann ak  k ét vagy  
tö b b  rú d b ó l á lló , U  alakú fű tőelem ek  is. A  csatlak ozó  
rósz a lu m ín iu m m al van  b ev o n v a  az á tm en e ti e llenállás  
csökk en tése vég ett.
TCIBIS Press Information
7. ábra. S z i l ír iu m -k a rb id  fű tő ru d a k  fe lü le te  bevonat n é lk ü l ( a )  és S iO x y n  
bevonatta l (b )  30-szoros n a g y ítá s
' V ' -1' vrz&m
S. ábra. Fék- és tengely kapcsoló -alkati eszek különféle M echanUe-bnlüU- 
vasból ,
F ék - és ((M igelykiipesolú-alkaírészek különféle  
M eelianitc-nntöttvasból
A  súrlódó fék ek  és ten g ely k a p cso ló k  an y a g á v a l k ap ­
cso la tb an  nem csak  a m echan ikai tu la jd on ságok  fo n to ­
sak , hanem  a term ikusait is, m in d en ek elő tt a h ő v ezető  
képesség. A  k ü lön böző gra fito t ta rta lm a zó  ö n tö ttv a sa k  
leh e tő v é  tesz ik , h o g y  a m ind en kori k ö v etelm én y ek n ek  
leg job b an  m egfele lő  an yagb ó l k ész ítsü k  ezek et az a lk a t ­
részeket.
A  8. ábrán fen t, k özép en  a  B r itish  R a il vasú ttársaság  
k ocsija in  h aszn á lt fék tárcsa  lá th a tó , a m ely e t GC275 
jelű , lem ezgrafitos M eeh a n ite -ö n tö ttv a sb ó l gyártan ak . 
A  perlites a la p szö v etű  ö n tv é n y  szak ítószilárdsága  leg ­
a lább  275 N /m m 2, k em én ysége közep esen  200 H B , h ő ­
v ezető  képessége p ed ig  igen  jó : 50 W /(m  -K ).
K özép en  alul a C um m ins d ízelm otor lendkereke lá t ­
h a tó , am ely  eg y b en  ten g ely k a p cso ló  tárcsa  is. A  n a g y  
centrifu gális erő m ia tt  it t  m in d en ek elő tt n a g y  szilárdság  
szük séges. E z t  az a lk atrészt S P 700  m inőségű , göm bgra ­
f ito s  M eeh an ite -ön tö ttvasb ó l ö n tik , am elyn ek  m in im á ­
lis szak ítószilárdsága  700 N /m m 2, h ő v eze tő  képessége  
azon b an  v iszo n y la g  k icsi: 37 W /(m  -K ). A  k ísérletek  
szerint a lendkerék  csak akkor m eg y  tönk re, ha fordu ­
la tszá m a  abnorm álisán  n agy: 10 000 1/m in.
Az an gol g y o rsv a sú t ú jon nan  k ife jlesz te tt fék jeinek  
elem e lá th a tó  félig  m egm u n k ált és szerelésre kész á lla ­
p o tb a n  az ábra bal és jobb  old alán . E h h ez az a lk atrész ­
hez sem  a  lem ez-, sem  a göm bgrafitos ö n tö ttv a s  nem  b i ­
zo n y u lt  m egfele lőn ek , m ert gyorsan  term ik u s repedések  
k ele tk ez tek  rajta. E zért az ö n tv é n y t  P C 400 jelű , ver- 
m ikuláris grafitú  M eeh an ite -ön tö ttvasb ó l k észítik . íg y  
az é le tta r ta m  a  göm bgrafitos ö n tö ttv a sb ó l ö n tö ttéh ez  
k ép est 200-szorosára n ő tt. A  p erlites a la p szö v etű  an yag  
szak ítószilárdsága  legalább  400 N /m m 2, n y ú lá sa  1 %, 
h ő v eze tő  k ép essége p ed ig  v iszo n y la g  jó: 43 W /(m  -K ). 
V erm ikuláris grafitú  ö n tö ttv a sb ó l ön ten ek  tö b b ek  k ö ­
z ö t t  h en gerfejeket is d ízelm otorokh oz.
A  b em u ta to tt  ö n tv é n y e k e t  az an g lia i Parkfield  
Foundries Ltd. gyártja .
M eehanite  F re ssem ítte ilu n g
K . L.
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Szabványosítási hírek
MSZ 367-82 (MSZ 357-71 helyett)
A c é lb u g a  m ére te i
F o n to sa b b  vá ltozások  a sza b v á n y  m egelőző k iad ásá ­
h oz k ép est:
—  a b ugák  sze lv én y  v á la sz ték a  k iegészü lt az 66 X 65, a 
66 X 66, a  70 X 70, a  76 X 76, a 90 X 90, a  106 X 106 és 
a  146 X 145-ös m érettel,
—  a  töm b b u gák  szelv én y v á la szték a  k iegészü lt a 210 X 
X 2 10-es m érette l,
—  a h á n to lt  v a g y  cs iszo lt bugák és töm b b u gák  v a sta g ­
sági és szélesség i tű rése  csak  n eg a tív  irányú.
A  lem ezbugákra ág a za ti sza b v á n y  k észü l, ezért ezek  
m éretei a sza b v á n y b ó l k im aradtak .
MSZ 500-81 (MSZ 500-74  helyett)
Á lta lá n o s  re n d e lte té s ű  ö tvö ze tlen  s z e r k e z e ti  a cél
A  sza b v á n y  új k iad ását elsősorban  az S í  egységek  
b ev ezetése  in dok olta . A z átdolgozás során k im arad ­
ta k  —  összhangban  a  k ü lfö ld i g y a k o rla tta l ■—- az ún. 
fé lig  cs illa p íto tt  acélok . E zek et a jövőb en  csilla p íto tt-  
k én t kell k ezeln i, de a m inőség tan ú sításak or közöln i 
k ell, ha a  cs illap ítás nem  szilíc iu m m al történ t.
MSZ 1741-81 (MSZ 1741-69 helyett)
A c é lo k  k a z á n o k h o z  é s  n y o m á s ta r tó  e d én ye k h e z
A  sza b v á n y b ó l ig én y h iá n y  m ia tt k im aradt az ed d ig i 
K L  О je lű  acél, a  tö b b i acél m egm aradt, de a v eg y i 
ö sszetéte lb en  k isebb p o n to sítá so k  tö rtén tek . íg y  pl. a 
K L  1— K L  3 m inőségnél elm aradt a  C -tartalom  alsó  
határa , az M n -tartalom  n em  m in im álva , hanem  m a x i ­
m á lv a  le tt ,  az S i-tarta lom  0 ,15— 0,40% -ra v á lto zo tt . 
P o n to s ítv a  le tte k  a m ikroötvözésre v o n atk ozó  elő írá ­
so k  is.
A  m ech an ik a i tu la jd on ságok  N /m m 2-re ill. J-ra  
le tte k  á tszám olva . A z ü tőm u n k a  ISO  V  prób atestre le tt  
e lő írva  és az MSZ 6280-nal azonos sz in tek re le tt  az 
ö tv ö ze tle n  m inőségek  á tm en eti h őm érsék le t-k ö v ete l ­
m én y e  m egh atározva . M ivel az acélok  m ind teljesen  
c s illa p íto tta k , elm aradt a m esterséges öregítés u tán i 
ü tő m u n k a  k öv ete lm én y e .
MSZ 4337-81 (MSZ 4337-71 helyett)
M e le g e n  h e n g e re lt k ö ra c é l m ére te i
MSZ 4341-81  (MSZ 4341-71 helyett)
M e le g e n  h e n g e re lt n é g y ze ta c é l m ére te i
MSZ 4342-81  (MSZ 4342-71 helyett)
M e le g e n  h en g ere lt la p o s a c é l  m ére te i
MSZ 5725-81 (MSZ 5725-78 helyett)
M e le g e n  h en g ere lt h a tszö g a c é l m ére te i
M ind a n ég y  sza b v á n y  m ódosítására  a  hengersorok  
k orszerűsítése a d o tt leh etőséget. A  m érettű rés k ét  
fo k o z a to t k a p o tt, eg y  n orm ált és eg y  szű k íte tte t. H a  a 
rend elésb en  a  tű résfok ozat n incs elő írva, akkor a 
n orm ál tűrés érvén yes.
A  m éretv á la szték  n em  v á lto zo tt , de a gyak rab ban  
g y á r to t t  m éretek et a  sza b v á n y o k  k iem elik , ezá lta l a  
fe lh a szn á lá st ezek  felé  k íván ják  irányítan i.
MSZ 7262-81 (MSZ 7262-73 helyett)
H id e g e n  h a j l í to t t  id o m a c é lo k . Á l ta lá n o s  műszaki előírások, 
a la k -  é s  m é re ttű ré se k
A  sza b v á n y  —  eltérően  a m egelőző k iadásához  
k ép est —  an yagm in őség  tek in tetéb en  k ét a ltern a tív á t  
tartalm az:
1. Á lta lános m inőség i k ö v ete lm én y ek et k ielég ítő  id om ­
acél, am elyn ek  m echan ikai tu la jd o n sá g a it a  k iinduló  
alap an yagon  (acélszalagon) v izsgá lják . A  m echan ikai 
és v eg y i ö sszetéte li k ö v ete lm én y ek  ez esetb en  —  a 
v á la sz to tt  an yagm in őségtő l függően  —  az MSZ 23, 
MSZ 600 v a g y  az MSZ 6280-nak  k ell, h o g y  m egfele l ­
jenek .
2. F o k o zo tt k ö v ete lm én y ek et k ielég ítő  idom acél, a m ely ­
nek m echan ikai k öv ete lm én y ei a k ész idom acélra  
érvén yesek . E zen  v á lto za t szerin ti m inőségek  m ech a ­
n ika i és v eg y i ö sszetéte li k ö v ete lm én y eit  e szab ván y  
tarta lm azza .
A  h a jlíto tt  id om acélok  k észü lh etn ek  h idegen  h en ge ­
relt, m elegen  hen gerelt, v a g y  m elegen  hen gerelt és 
p á co lt  szalagból. E ltérő en  a sza b v á n y  m egelőző k ia d á ­
sáh oz k ép est a sza b v á n y b a n  nem csak  a n em  sza b v á n y o ­
s íto t t , hanem  a  sza b v á n y o síto tt  m éretű  id om ok  alak- és 
m érettű rései is sza b á ly o zv a  le ttek .
A szab ván n ya l egy id ejű leg  e lk ész íte tték  a le g á lta ­
lánosabban  h a szn á lt sze lv én y ek  m éretszab á lya it is. 
E zek  :
MSZ 3— 81 H id egen  h a jlíto tt  S -szelv én y ű  idom acél 
MSZ 22— 81 H id egen  h a jlíto tt  J -sze lv én y ű  idom acél 
MSZ 25— 81 H id egen  h a jlíto tt  Z -szelvényű  idom acél 
MSZ 4346— 81 H id egen  h a jlíto tt  U -sze lv én y ű  idom acél 
MSZ 4347—-81 H id egen  h a jlíto tt  egyen lőszárú  L-szel- 
v én y ű  idom acél
MSZ 4348— 81 H id eg en  h a jlíto tt  eg y en lő tlen  szárú  
L -szelv én y ü  idom acél
MSZ 7328— 81 H id egen  h a jlíto tt  n égyszög  sze lv én y ű  
idom acél
MSZ 7338— 81 H id egen  h a jlíto tt  C -szelvényfi idom acél
Űj an yagvizsgálati szabványok
MSZ 105/15-81  (MSZ 105/15-69  helyett)
F é m e k , ö tvö ze tek . S z i l á r d s á g i  v iz s g á la to k .  A la k í tá s i  
ö re g e d és  v iz s g á la ta  ü tő p ró b a te s tte l
A sza b v á n y  az SZT 1957—-79 K G ST sza b v á n y  
alap ján  k észü lt és azzal egyezik .
Ä  sza b v á n y  a régi k iadásáh oz k ép est lén yegéb en  nem  
v á lto zo tt , a k ü lön bség  az, h o g y  m íg  a régi sza b v á n y  
a n yom ássa l va ló  a lak ítást a ltern a tív k én t tarta lm azta , 
az új k iadás ez t  csak  k iv éte lk én t enged i m eg  és a 
h úzással va ló  a la k ítá st á lta lán ossá  teszi.
MSZ KGST 1560-79 (MSZ 15437-70 helyett)
F é m p o r o k  v íz ta r ta lm á n a k  m e g h a tá r o z á s a  e le k lr o m e tr iá s  
t i t r á lá s s a l
A  sza b v á n y  a v ele  azonos szám ú  K G ST sza b v á n y  
m agyar k iadása. A  v izsg á la t e lv e , h o g y  a fém porból 
200 °C h őm érsék leten  sem leges gázzal e ltá v o líto tt  víz  
az elek trom etriás titrá lás során  reagál a K ari F ischer- 
m érőoldatta l.
A  sza b v á n y  szerin ti m ódszer 0 ,05-tő l 0, 5% -ig  terjedő  
v íz ta r ta lo m  m egh atározására  alkalm as.
N em  tárgya  a sza b v á n y n a k  o ly a n  fém porok v íz ta r ­
ta lm án ak  m egh atározása , am elyek  200 °C hőm érsék letig  
a v ízzel reakcióba lépnek , to v á b b á  am elyek  e h őm érsék ­
le tig  v lzk iv á lá s k íséretében  elbom ló  m űan yaggal v a n ­
nak b evon va .
MSZ 17778-81 (MSZ 17778-71 helyett)
A c é l  é s  ö n tö ttv a s  te r m é k e k  h o rg a n y b e v o n a ta  tö m e g é n e k  és  
fo ly to n o s s á g á n a k  v iz s g á la ta
A b e vo n a t tö m e g é n e k  m eghatározási e lve , h ogy  a 
p ró b a teste t só sa v  és an tim on -k lorid -o ld at 100 : 5 ará ­
n yú  k everék éb e m ártják  és a h organ yréteget leoldják.
A  b e vo n a t fo ly to n o s s á g á n a k  m eghatározásakor a 
p ró b a teste t sem leges réz-szu lfá t-o ld atb a  k ell m eríteni.
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Gondolatok a grafitkristályosodásról*
Dr. P R O H Á S Z K A  J Á N O S  akadémikus, BME Mechanikai Technológiai és Anyagszerkezettani Intézet
D K : 669.1 12.24
A Fe-C ötvözetrendszerben a stabilis grafit kris ­
tályosodása nagyobb szabaderdalpia-csökkenést okoz, 
mint a metastabilis cementité. Bizonyos feltételek 
között mégis a cementites átalakulás jellemző a 
kristályosodásra. Ennek az az oka, hogy a túlhűtött 
olvadékban a cementit növekedőképes csírái könnyeb­
ben, rövidebb vlő alatt képesek létrejönni, mint a 
grafitéi.' A dolgozat elvi megfontolásokon nyugvó 
összefüggéseket ad arra a túlhűtésre, amelytől kezdve 
metastabilis rendszer fázisai kristályosodnak.
Bevezetés
A grafitkristályosodás — legyen annak ered­
ménye lemezes, gömb alakú, átmeneti grafit vagy 
temperszén —; örökzöld tém ája volt és marad az 
öntő szakembereknek, valamint a fémtan és az 
anyagtudomány művelőinek egyaránt. Annak elle­
nére, hogy számos könyv csaknem teljesen ezt a 
problémát taglalja, az idevágó cikkek száma pedig 
szinte megszámlálhatatlan, korántsem állíthatjuk, 
hogy a grafitkristályosodás elméletét megnyugató 
módon kidolgozták volna, vagy annak gyakorlati 
kézben tartása, illetve kézben tarthatósága ki ­
elégítené a vele foglalkozókat.
A grafitkristályosodás egész "problémaköre és 
értelmezése nagyon bonyolult, részben azért, mert 
nagy hőmérsékleten megy végbe, ahol a közvetlen 
megfigyelések lehetősége nagyon korlátozott, rész­
ben pedig alig van olyan ötvözetre vonatkozó mé­
rés, megfigyelés, amelyben a komponensek ne 
okoznának gondot hatásuknak vagy hatásaiknak 
számbavehetetlensége miatt.
Bár az irodalomban sokféle elméletet közöltek, 
általánosan egyiket sem fogadták el, mert egyik 
sem tud  minden megfigyelésre kielégítő magyará ­
zatot adni. Ennek ellenére a közölt elméletek tú l ­
nyomó többsége egy-egy adott megfigyelésre, vagy 
megfigyeléscsoportra jól illeszkedik, de más meg­
figyelések alátám asztására nem. Ezért sokan az 
elmélet teljes gondolatvilágát elvetik.
* E lh a n g zo tt a X . m agyar ön tőn apok on .
Önkéntelenül felvetődik a kérdés, hogy mi az 
oka ennek a sokféle elméletnek, és miért nem szüle­
te tt  egy általános elmélet, és kidolgozható-e egyál­
talán egy olyan, amely minden kérdésre, minden 
megfigyelésre kielégítő választ, értelmezést ad. 
A bizonytalan válasz helyett inkább az elmélet ki­
dolgozásának a nehézségeiről szeretnénk képet 
adni.
Az anyagtudom ány és benne a fizikai fémtan 
rendszerint két úton keres és próbál értelmező 
választ adni a felvetődő kérdésekre, éspedig vagy a 
termodinamika fogalmaival, vagy a szerkezet 
finom részleteinek a leírásával.
Sajnos a termodinamika csak a termodinamikai 
egyensúly állapotaira ad kielégítően jó választ. 
A kristályosodás átm enet az egyik stabilis állapot­
ból egy másik stabilis vagy metastabilis állapotba. 
A két állapot közötti útról, az átmeneti folyamat­
ról csak annyit mond a termodinamika, hogy min ­
den önként végbemenő folyamat, tehát ez az á t ­
menet is — legyen a végeredmény stabilis vagy 
metastabilis állapot — a rendszer szabadentaljnáját 
csökkenti. A grafitkristályosodás is ilyen átmeneti 
folyamat, amelynek a végső, az egyensúlyi állapo ­
tá t  sem ismerjük, csak sejtjük, hogy az milyen 
lehet. Ennek ellenére számos közelítő eljárás van, 
ami azért bizonyos lehetőséget ad a folyamatok 
mélyebb megértéséhez, de éppen az átmeneti út 
bizonytalansága és a kialakult állapot metastabilis 
jellege m iatt az új állapot is nagyon sokféle. Innen 
ered a sokféle értelmezés, a sokféle elmélet. Ezek ­
nek az ismertetése — még nagy vonalakban is — 
messze meghaladja egy dolgozatnak a kereteit. 
Ezért a grafitkristályosodásnak egy nagyon szűk, 
de a végső szerkezetet döntően megszabó részletét 
vettük fontolóra, és úgy fogalmaztuk meg a kér­
dést: mi az alapvető oka annak, hogy bizonyos 
feltételek között az öntöttvas a stabilis Ee-C (gra­
fit), más feltételek hatására pedig az Fe-Ee3C 
metastabilis rendszer szerint kristályosodik?
Mivel az öntöttvas az ipari gyakorlatban kizáró ­
lag hipoeutektikus összetételű, benne elsődlegesen
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az ausztenitkristályok, illetve  -krisztallitok jelen ­
nek meg. Az ausztenitkristályosodás részleteire 
nem térünk ki, részben azért, m ert a szak- és tan ­
könyvekben a kristályosodásról leírtak egyértelm ű  
választ adnak minden, az Fe-C, ill. az Fe-Fe3C 
állapotábrában а В  és C’, ill. C pontok közötti 
összetételű ötvözetek kristályosodására, részben 
pedig azért, mert ez a kristályosodás mindig a 
stabilis fázis képződésével jár. Másrészt az ön tö tt ­
vas megdermedéskor kialakuló szerkezetében és 
végső tulajdonságainak a megszabásában az eutek- 
tiJcus kristályosodás a mértékadó. így  az ötvözetlen, 
eutektikus összetételű olvadékok (C’ és C pontok) 
kristályosodását mérlegeltük, elsősorban azért, 
hogy a stabilis és metastabilis fázis átalakulásának 
hasonlóságait és különbségeit számba vegyük.
Ügy véljük, hogy ez a probléma abban lelhet 
megoldást, hogy tisztázzuk az ausztenit-grafit, ill. 
az ausztenit-cementit eutektikum  kristályosodásá­
nak kezdeti szakaszát. A kérdés megválaszolásá­
hoz a termodinamika adta lehetőségeket használ­
tuk, de nem törekedtünk olyankor is egyensúlyi 
egyenletek felírására, amikor az átmeneti állapotot 
vizsgáltuk, hanem inkább megpróbáltuk a felírható 
egyenletekből levonható következtetéseket mérle­
gelni, és ahol ez lehetséges volt, az események — 
általunk fontosnak tűnő — részleteit kiemelni.
A szabadcntalpia csökkenése a csíraképződés során
Az egyfázisú rendszerekben, ha az ömledék és a 
belőle kristályosodó szilárd, azaz a régi és az új 
fázis összetétele megegyezik, akkor — viszonylag 
lassú hűtés esetén a megdermedés közben — a 
régi és az új fázis szabadentalpiája egyenlő. Ebben 
az esetben egy V térfogatú mag kialakulása AGy — 
=  átíy szabadentalpia-csökkenést, míg az új mag 
A felületének keletkezése у A =  bGp szabadentalpia- 
növekedést okoz. A két mennyiség különbsége a 
öG eredő szabadentalpia-változás, azaz
bG =  —AGyV A yA  == bGy — bGy. (1)
1. ábra. Az energia változása a magméret függ ­
vényében
I t t  AGy a térfogategységre jutó szabadentalpia- 
változás a fázisátalakulás során, míg y a felület­
egységre jutó felületi energia. На а у értéke füg­
getlen a kristálytani iránytól, akkor a keletkező 
kristály gömb alakú. A továbbiakban ezt feltéte ­
lezzük (bár éppen az ömledékből keletkező grafit 
alakjának a megszabásában ez nem teljesül), és 
így az (1) úgy alakul, hogy
b G = - ~ ^  AGy+4r2ny,
ó
ahol г а V térfogatú gömb sugara.
Kis r értékeknél a második, nagy r értékeknél az 
első tag  dominál.
A három mennyiség változását az r függvényé­
ben az 1. ábra m utatja. Ebből az is kitűnik, hogy az 
új kristályképződmények kialakulásakor, amíg az 
r magméret a krtikus r* értéket el nem éri, szabad- 
entalpia-növekedésre van szükség. Ezt a többlet- 
szabadentalpiát a termikus fluktuáció biztosítja 
a tú lhű tö tt ömledékben. Az r* a kritikus magméret, 





szélsőértékből adódik, és nagysága
A növekedőképes magméretnek ebben a kifejezésé­
ben a AGy meglehetősen nehezen kezelhető, ezért 
ezt jobban érzékelhető termofizikai param éterek ­
kel fejezzük ki.
Az egyensúlyi T E hőmérsékleten a szabadental- 
piák egyenlőségéből következik, hogy
Gl  = H l  - T S l =H s  —TS s ^G s -
I t t  L  az olvadékra, S  pedig a szilárd fázisra utal. 
Innen
HL - H s = T E(SL - S s). (2)
A fázisátalakulás T  hőmérsékletén a AGy szabad- 
entalpia-különbség :
AGy=HL - T S L -(H s - T S s). (3)
Feltételezve, hogy TE —T  — AT  nem tú l nagy, és 
ezen a hőmérséklet-különbségen belül az entalpia- 
és entrópiaértékek nem változnak, és felhasználva 
a (2) és (3) kifejezéseket, azt kapjuk, hogy
лп (HL-Hs ) (TE- T )  L A TA( i T= — - - - ----------- .
I t t  L  a fázisátalakuláskor felszabaduló re jte tt hő. 
A kritikus magméret pedig
r* 2 Y
L A T T e -
Ezt a függvényt szemlélteti a 2. ábra.
Összevetve az eddigieket, a kristályosodás egy 
adott rendszerben annál könnyebben indul meg, 
minél nagyobb a AT túlhűtés, mert annál kisebb a 
növekedőképes mag mérete.
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2. ábra. A kritikus magméret és a túlhűlés összefüggése
3. ábra. A  kritikus magmérethez tartozó szabadentalpia- 
csökkenés a túlhűlés függvényében
4. ábra. A z olvadék, a stabilis és a metastabilis szilárd  
fázis szabadentalpiájának változása a hőmérséklettel
1TEs lfm
ő. ábéa. A stabilis és a metastabilis fázis kritikus mag­
mérete a túlhűlés függvényében
Az eddigiekből meghatározhatjuk azt is, hogy 
adott kritikus megmérethez mekkora szabaden- 
talpia-csökkenés tartozik. Ugyanis
* 8G *= -  
és ebből
4л (' 2 yTE )
\ L A T  1 1 t Í 2 у Т в ^ у
3 1 L A T jI T e + 4 1 L AT ) ’
öG*~
1G л V3T l
3 L 2AT 2
Ezt a függvényt m utatja  a 3. ábra.
Ezzel fel is írtuk  a termodinam ikánakakristályo- 
sodásra vonatkozó paramétereit. Ezekből kellene 
к iolvasnunk a stabilis-metastabilis, a gráfitos-cemen- 
tites eutektikum  kristályosodásának azt az okát 
vagy okait, amely vagy amelyek a stabilis rendszer­
beli kristályosodást a metastabilis rendszerbelivé 
változtatják, vagy fordítva.
A 4. ábrán egy olyan rendszernek a G(T)  szabad- 
entalpia-hőmérséklet függvényeit m utatjuk be, 
amelyben a stabilis fázis mellett metastabilis fázis 
is előfordul. Gf az olvadék, Gs a szilárd, de stabilis, 
Gm pedig a metastabilis szilárd fázis szabadental- 
pia-görbéje. A stabilis fázisok görbéit folytonos, 
a metastabilisét szaggatott vonallal jelöltük. Az 
ábra világosan m utatja, hogy a stabilis fázis 
kristályosodásához mindig nagyobb T в, egyensúlyi 
hőmérséklet tartozik, mint a metastabilis T sm. 
(I tt szeretnénk felhívni a figyelmet arra, hogy 
Tjím tulajdonképpen nem egyensúlyi, m ert maga 
a hozzá tartozó fázis sem az. Az egyszerűség ked ­
véért azonban a metastabilis fázis „egyensúlyi” 
hőmérsékletének nevezzük, mint mások is a szak- 
irodalomban.) A két egyensúlyi hőmérsékletre 
jellemző, hogy a stabilis fázisé mindig meghaladja 
a metastabilisét, annak következtében, hogy annak 
szabadentalpiája mindig kisebb, mint a metastabi- 
lisé ugyanazon a hőmérsékleten.
A fentiekből következik az is, hogy pl. az eutek- 
tikus összetételű olvadék megdermedése során 
minden AT  túlhűléshez a stabilis fázisnak kisebb 
r* kritikus magmétere tartozik, mint a metastabi- 
lisnak ( 5. ábra). Ügy tűnik, hogy az eddig tárgyalt 
paraméterekből, a AGy szabadentalpia-csökkenés- 
ből, az r* kritikus magméretből és a hozzá tartozó 
ÔG* szabadentalpia-csökkenésből nem tudunk 
arra következtetni, hogy mikor vált á t a stabilis a 
metastabilis rendszerbeli kristályosodásba, mert 
az em lített paraméterek hőmérsékletfüggvényei 
nem metszik egymást, és ezekből csak azt a követ­
keztetést vonhatjuk le, hogy ezek mindegyike 
kedvezőbb a stabilis kristályosodásra, mint a meta- 
stabilisra.
A megoldást más úton kell keresni. A tapasztalat 
sugallja azt, hogy a lehűlési sebességnek vagy az 
egyensúlyi hőmérséklet alatt eltöltött időnek a szerepe 
nem elhanyagolható, mert a nagy hűtési sebesség 
kedvez a metastabilis átalakulásnak. A következők­
ben a tú lhű tö tt állapotban eltöltött időt vesszük 
szemügyre. Úgy vetődik fel a kérdés, mennyi időre 
van szükség ahhoz, hogy egy növekedőképes mag 
kialakuljon. Ez az időigény két tényezőtől: 
a kritikus magmérettől és az eredeti és az ríj fázis 
közötti AC koncentrációkülönbségtől függ.
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Minél nagyobb az r* kritikus magméret, annál 
hosszabb időre van szükség ahhoz, hogy a kritikus 
térfogatban a termikus fluktuáció hatására az új 
fázis szei’kezete kialakuljon. Hasonlóképpen annál 
több időt vesz igénybe az, hogy a régi és az új fázis 
közötti AC koncentrációkülönbség ugyanakkor 
létrejöjjön. Ezek figyelembevételével a növekedő­
képes mag kialakulásának időigénye a
1
l~ ~ \^ A C
1 2 yTK
I -A C  ~Í7AT (4)
összefüggéssel közelíthető.
Másrészt a kérdés úgy is feltehető, mekkora a 
valószínűsége annak, hogy egy r* méretű növekedő­
képes mag AC koncentrációkülönbséggel megvaló­
sul. A valószínűség annál nagyobb, minél hosz- 
szabb a magképződésre alkalmas feltételek között 
eltöltött t idő, minél kisebb a AC koncentráció ­
különbség, és minél kisebb az r* magméret, vagyis 
a valószínűség :
A ] - A C ) ~ .  . (5)
6. ábra. A stabilis-metastabilis váltás a kristályosodásban
Ha a valószínűség éppen 1, azaz a kristályosodás 
éppen megindul, az (5)-ből a (4) egyenlet adódik.
A stabilis-metastabilis váltás a kristályosodás­
ban akkor következik be, amikor a (4) egyenlet 
jobb oldala egyenlővé válik mind a stabilis, mind 
a metastabilis kristályosodásra. Ezt m utatja 
egyébként a 6. ábra is. Annakjelöléseivelaz említett 
egyenlőség így alakul :
_  1 _  2 ysTi
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Ennél a AT túlhűlésnél nagyobb hőmérsékleten a 
stabilis, kisebb hőmérsékleten pedig a metastabilis 
rendszer kristályai jelennek meg az olvadékban.
A fentiek elfogadhatóságát alátám asztja az a 
tény, hogy az átalakulási diagramokban a stabi­
labb és a kevéssé stabilis fázisátalakulásokra olyan 
görbéket adnak meg kísérletileg, mint amilyent a 
6. ábra is m utat. Másrészt jól ismert tény, hogy az 
olyan ötvözök (mint a szilícium is), amelyek a
AT 0  =  7’ Es —T  Em
eutektikus hőmérséklet-különbséget növelik, elő­
segítik a grafit vagy a stabilis fázis kristályosodá­
sát, míg az olyan ötvözök (mint a króm), amelyek 
A  7’o-t csökkentik, a metastabilis kristályosodás ­
nak kedveznek. E zt m utatja a 7. ábra.
Vessünk még egy pillantást a Fe-C és Ee-Fe3C 
ikerdiagramra (8. ábra), és vegyük számításba a 
kísérleti eredményeket is. A grafiteutektikum 
kristályosodása ausztenit kristályosodásával indul. 
A 17,1 atomszázaléknyi szenet tartalm azó olva­
dékból a 8,79 atomszázalék szenet tartalm azó
7. ábra. A szilícium- és a krómtartalom 8. ábra. A Fe-C és Fe- Fe j j  ikerdiagram
hatása az eutektikus hőmérséklet-különbségre Szögletes zárójelben az atomszázalékok
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ausz fcen itk ris tá ly o k  n y ilv á n  k ö n n y e b b e n  k ép z ő d ­
n ek . m in t a  100 % szénbő l álló  g ra f i t . íg y  áC„ =  
=  1 7 .1 —8,79 =  8,31 ";i. E zzel sze m b e n  a  F e -F e 3C 
m e ta s ta b il is  e u te k t ik u m  cem en titk ép z ő d ésse l in ­
du l. I ly e n k o r  a  17,28 a to m sz á z a lé k  sz e n e t t a r t a l ­
m azó  o lv ad ék b ó l 25 a to m sz á z a lé k  sz e n e t t a r t a l ­
m azó  c e m e n tit  k e le tk e z ik , s e k k o r  a  te rm ik u s  
f lu k tu á c ió n a k  IC,,, =  25 —17,28 =  7,72 % k o n c e n t ­
rá c ió k ü lö n b sé g e t kell lé tre h o z n ia . U g y a n a k k o r , h a  
a u s z te n i tte l  in d u ln a  a  k ris tá ly o so d á s , a  IC =  
=  17,28 —8,91 =  8.37 % v á l to z á s t  ke llene  b iz to s í ­
ta n i .
É rd e k e s  e g y é b k é n t ilyen  szem m el m egnézn i a  
p e r li t-b a in it  á ta la k u lá sn á l  k ia la k u ló  v isz o n y o k a t.
Öntő szakm unkások  versenye Csepelen
1982. ok tób er 4— б-én a C sepel M űvekben dolgozó  
ön tő  szakm un kások  részére szakm ai versen yt rendeztek . 
A Vas- és A célön töd e és a F ém m ű se lejtező in  elért ered ­
m én y a lap ján  27 szakem ber v izsg á zo tt a  gyak orla ti és 
elm életi ism eretekből. A  csep eliek  m egh ívására  az 
N D K -b eli „ R u d o lf H a rla ss” ö n töd éb ő l is érk ezett két 
szakm un kás a versenyre.
A z első n apon  gyak orla ti tu d á su k a t m u ta ttá k  be a 
versenyzők. A szakm un kásokn ak  ön állóan  k e lle tt m eg ­
vá lasztan iu k  a tech n o ló g iá t, e lvégezn i a form ázást és az 
ö n té st. A  v ersen y b izo ttsá g  az értékeléskor figyelem b e  
v ette  a gazd aságos a n y agfe lh aszn á lást és a ráford ított 
id őt is. A  to v á b b i versenyzésb ől két szak m u n k ást k i ­
zártak, m iv e l a le ö n tö tt  ö n tv én y ü k  se lejtes le tt . A  t o ­
váb b ju tók  tesz tla p o k o n  az elm életi szakm ai és p o litik a i 
ism eretek b ő l v izsgáztak .
Az I . h e ly ezést elért versen yzők  1600 F t  ju ta lm a t és 
1,00 F t  órabérem elést, a I I . h e ly eze ttek  12Ó0 F t  ju ta l ­
m at és 0 ,80  F t  órabérem elést, a 111. h e ly eze ttek  pedig  
800 Ft ju ta lm a t és 0 ,50  F t  órab érem elést kaptak . K ülön  
d íja t k aptak  a  gyak orla ti, e lm életi és p o litika i tárgyb an  
leg tö b b  p o n to t elért verseny zők. Az N D K -b ó l érkező és 
to v á b b ju tó  szakm un kás tárgyju ta lom b an  részesü lt.
A v ersen y t a véd n ök séget vállaló Sebők M ihály, a 
CSM VA ig azgató ja  érték elte . A ju ta lm ak  á tad ását k ö v e ­
tően  a versenyzők , szervezők , v iz sg á zta tó k  és a vá lla la ti 
vezetők  baráti b eszélgetésen  cserélték  ki ta p a sz ta la ta i ­
kat.
V csepeli in in takészítők  gazdasági társulásának  
értékelése
A C sepel M űvek Y as-és A célön töd éjén ek  gazd asági 
vezetése ér ték elte  a m in ta k ész ítő k b ő l m ega lak u lt vá lla ­
lati gazd aság i társu lás m u n k ájá t. A  23 fős k o llek tív a  
1982 I I I .  n eg y ed év éb en  800 ezer forin t érték ben  v ég zett  
m in ta ja v ítá st. M unkájukkal e lő seg íte tték  a szűk  k a p a ­
citás fe lo ld ásá t, és n ö v elték  a vá lla la t term elési érték ét.
Csire István
I* KOI) IN KO HM M űszaki Tanácsadó V állalat
A  K ohó- és G épipari T u dom án yos In form atik a i és  
Ipargazdasági K ö zp on t (K G  Inform atik ) n eve az Ipari 
M inisztérium  h á ttér in tézm én y ein ek  á tszervezése fo ly ­
tá n  P R O D IN F O R M  M űszaki T an ácsadó V álla latra  
v á lto zo tt . A N 1M D O K  m egszűn ése és eg y es terü lete in ek  
a vá lla lath oz csa to lása  k ö v etk eztéb en  a b ányaipar in ­
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A perlites átalakuláskor is az induló fázis a cemen- 
tit, míg a bainites átalakulás a ferritkristályoso- 
dással kezdődik. Ez a ferrit azonban nem azonos a 
perlit ferritjével, m ert 0,1—0,2 tömegszázalék 
szenet tartalm az, szemben a perlit gyakorlatilag 
szénmentes kristályával.
A fentiek alapján arra a következtetésre jutottunk, 
hogy a stabilis-metastabilis fázisváltozásnak az az 
oka, hogy a tú lhű tö tt rendszerben egy bizonyos 
\T kritikus túlhűtéstől kezdve a metastabilis rend ­
szer kristályainak megjelenése valószínűbb, m int a 
stabilis kristályoké, annak ellenére, hogy nem 
csökkenti a rendszer szabadentalpiáját olyan mér­
tékben, mint azt tenné a stabilis átalakulás.
form ációellá tása  is a P R O D ! N FO RM  felad atk örébe  
tartozik . A  P R O D IN F O R M  K ohó- és B án yaip ari In for ­
m ációs O sztá lya  az a láb b i szo lg á lta tá so k a t n y ú jtja  a 
vá lla la tok , in tézm én y ek  m űszak i fejlesztési cé lk itű zése i ­
nek, célprogram jainak, v a lam in t m űszaki, gazd asági és 
kereskedelm i k oncep ció in ak  m egva lósításáh oz :
—  irod a lom k u tatások ,
—  tém a fig y elések , referátum - és tö m ö r ítv én y g y ű jte -  
m én yek ,
— p eriodikus és v á lla la ti m űszaki k iad ván yok ,
—  elem ző, értékelő , d ön tése lők ész ítő , sz in tetizá ló  és 
szem letan u lm án yok .
A  P R O D IN F O R M  a g yak orla ti gyártástech n o lóg ia i 
prob lém ák  m ego ld ását —  ta p aszta lt ipari szakem berek  
b ev on ásáva l —  m ű szak i tan ácsadássa l seg íti. Az export- 
tev ék en y ség  fejlesztése  érdekében  gazd asági, kereskedel ­
m i és p iacérték elő  in form ációk at szo lg á lta t eg y  a d o tt  
term ékcsoportra  von atk ozóan .
Hulladékszegény technológiák ’83
Az M TESZ k örn y eze tv éd elm i b izo ttsága  a tém áb an  
érdekelt ta g eg y esü le tek  és a terü le ti szervek  k örnyezet- 
véd elm i b izo ttsá g á n a k  közrem űk ödésével, az Ipari 
M inisztérium , az É p ítésü g y i és V árosfejlesztési M inisz ­
tér ium , a M agyar T u d om án yos A kadém ia, a M ezőgazda- 
ság i,és É le lm ezésü g y i M inisztérium , az O rszágos A n yag  - 
és A rh ivata l, az O rszágos K örn yezet- és T erm észet ­
véd elm i H iv a ta l, az O rszágos M űszaki F ejle sztési B izo tt ­
ság , az O rszágos T ervh ivata l, az O rszágos V ízü gyi H iv a ­
ta l é sa M a g y a r  T u d om án yos A kad ém ia  V eszprém  m egyei 
b izo ttsága  tá m o g a tá sá v a l H u llad ék szegén y  tech n o lóg iák  
’83 cím m el k onferen ciát rendez 1983. ok tób er 25— 26-án  
a T ech n ika  H ázáb an  (B u d ap est V ., K ossuth  L ajos tér  
6-8.).
A  k onferen cia  a  prim er n yersan yagok  fe lh aszn á lásá ­
nak  csök k en tése  érdekében  á tte k in tést k íván  adni a 
k örn yezetk ím élő , h u llad ék szegén y  tech n o lóg iák  hazai 
k u tatási, fejlesztési és a lk alm azási h elyzetérő l, a m ellék- 
term ékek , az ipari és m ezőgazd asági hulladékok  m ásod- 
n yersanyagk én t tö rtén ő  ú jrahasznosításáról, és leh e tő ­
ség et k ív á n  terem ten i a k id o lgozott m ódszerek  b em u ta ­
tá sára .
A  k onferen cia  p lenáris ü lése a hulladék- és m á so d ­
n yersan yag-gazd á lk od ás e lv i és techn ológ ia i prob lém ái­
va l, a gazd aság i szem p o n to k k a l és a k örn yezetvéd elm i 
von atk ozások k al fog  foglalkozn i. A szek cióü lések  leh e tő ­
ség et fognak  adni arra, h ogy  az eg y es á g a za to k b a n  elért 
ered m én yek et b em u tath assák . A  befejező plenáris ü lésen  
fogják  ism ertetn i és elfogad ni a konferencia  aján lása it.
K . L.
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Hazai hírek
A nagynyomású öntés alkalmazási lehetőségei 
sárgaréz épületszerelvények ellőállítására
C S I Z M A Z I A  M I K L Ó S  oki. kohó m érn ö k , M O FÉM
D K : 621.74 .043 .2  : ббЭ.Зб’б
A cikk a sárgaréz épületszerelvények nyomásos 
öntéssel való 'előállításának problémáival foglalkozik. 
Ismerteti az öntvények kiválasztásának szempontjait 
és a szerszámok tervezésekor figyelembe veendő 
tényezőket.
Az épület- és belső építészeti szerelvények gyár­
tása vertikális technológiai elvre épül. Ebben az 
ötvözet előállításától a kész term ék összeszereléséig 
és minősítéséig csaknem valamennyi technológia 
fellelhető. A szerelvények alapvető anyagául szol­
gáló CuZn40Pb2 sárgarézből több ezer tonnát 
dolgoznak fel.
A félgyártmányok előállításának technológiája 
határozza meg a gazdaságos anyagkihozatalt, a 
termék minőségét és a termelékenységet, s nagy ­
mértékben determinálja a gyártmánytervezés sza ­
badságfokát. Egy-egy szerelvény család külalakjá ­
ból nagy biztonsággal következtethetünk a vállalat 
melegüzemi gyártástechnológiájára.
A hazai szerelvénygyártás gyakorlatában főleg 
a kokillaöntés és a süllyesztékes kovácsolás hono­
sodott meg. Eőleg kokillaöntéssel állítják elő — az 
egyszerűbb öntvények mellett — a szép vonalveze­
tésű, gyakran összetett belső üregrendszerű csap­
telepházakat. A kokillaöntés kis eszközigényessége 
és viszonylag jó anyagkihozatala, a formatervezés 
tág lehetőségei gazdaságossá teszik a gyártást 
már kis sorozatnagyságok esetén is. H átrány a 
viszonylag kis méretpontosság és a kézi művelet­
ből adódóan az emberi tényező nagyfokú szerepe.
Az egyszerű kialakítású gázszerelvény-alkat- 
részek, szelepházak stb. főleg süllyesztékes kovácso­
lással készülnek. Ezt a technológiát alkalmazzák 
minden olyan esetben, amikor az alkatrésszel 
szemben fokozott szilárdsági és tömörségi követel­
ményeket tám asztanak. A viszonylag nagy term e ­
lékenység, a kedvező szövetszerkezet, az egyenlete ­
sen jó minőség mellett kedvezőtlen az anyagkihoza­
tal, és az osztósík irányában nagy a méretszórás, 
ami korlátozza annak az eljárásnak az alkalmazási 
lehetőségeit, versenyképességét a többi lehetséges 
melegüzemi technológiához viszonyítva.
A szerelvénygyártás gyakorlatában a nyomásos 
öntés az egyik legígéretesebb félgyártmány-előállí­
tási mód. Néhány európai szerel vény gyárban ez 
határozza meg a technológiát. A hazai gyakorlat­
ban viszont a közelmúltig csak viszonylag egy­
szerűbb kialakítású ellenanyákat és fedeleket állí ­
to ttak  elő nyomásos öntéssel. Ezekkel az alkat ­
részekkel szemben az esztétikai megjelenést és a 
tömörséget illetően nem tám aszthatunk számot­
tevő követelményeket.
A nyomásos öntésnek kétségtelenül előnye, hogy 
vékony falú, méretpontos öntvények állíthatók 
elő, a gyártási folyamat magas szinten gépesíthető, 
és a ciklikusan ismétlődő műveletelemek robot- 
rendszerrel automatizálhatok. Az utóbbi nagy ­
mértékben csökkenti az emberi szubjektum minő­
ségbefolyásoló szerepét, és növeli a termelékeny­
séget.
A nyomásos öntés alkalmazási lehetőségeinek 
meghatározásához a kovácsolással vagy kokilla- 
öntéssel, illetve autom ata forgácsolással készülő 
alkatrészeket bizonyos szempontok alapján csopor­
tosítottuk. A kiválasztott vezértípusokkal össze­
hasonlító gazdaságossági elemzést végeztünk, majd 
a minden szempontból megfelelő alkatrészekhez a 
nyomásos öntőszerszámokat — részben a hazai 
gyakorlatban ismert tervezési irányelvek, részben 
egy szovjet szerel vény gyártól vásárolt know-how 
alapján — biztosítottuk. Ez lehetőséget adott 
arra, hogy a különböző módszerekkel méretezett 
szerszámokkal gyártott öntvények minőségét 
összehasonlítsuk. Á vizsgálat kiterjedt a dugattyú ­
átmérőre, a megvágási keresztmetszetre, a forma­
záró erőre, a szerszámanyagokra, a kenőanyagokra, 
az öntési paraméterekre stb.
A fejlesztés tárgyi feltételeit — a régebben üze­
melő, 3,3 MN záróerejű Triulzi-gép mellett — két 
szovjet gyártmányú, 2,5 MN záróerejű, vízszintes 
nyomókamrás öntőgép beállítása terem tette meg. 
A gépeket három egységből álló manipulátorral 
lá ttuk  el. Megjegyzendő, hogy ezek a gépek na ­
gyobbak, mint amilyenek a szerelvénygyárakban 
szokásosak. Ez a tény azzal magyarázható, hogy a 
szelepház jellegű alkatrészekben a magkihúzók 
által kialakítandó belső üregek nagy száma m iatt 
az egy szerszámban elhelyezhető fészkek száma 
korlátozva van.
A licencvásárlás és az összehasonlító vizsgálat 
alapján számos módosítást kellett végrehajtani a 
saját tervezésű szerszámokon. E zt a sárgaréz­
ötvözetek nyomásos öntésének alábbi sajátosságai 
is indokolták :
— nagy öntési hőmérséklet (920—950 °C),
■— szűk dermedési hőmérséklet köz (10 °C),
— intenzív a cink-oxid-kiválás az öntőszerszám 
felületén, ennek rendszeres eltávolítását a 
m érettartás végett meg kell oldani,
— az időben rendkívül gyorsan lejátszódó derme­
dési folyamatok m iatt á multiplikálónyomás 
hatása nem érvényesül,
— a gyors dermedés m iatt különös jelentősége van 
a minimális gázképző tulajdonságú kenőanya­
gok kiválasztásának és az öntőszerszám helyes 
levegőzésének,
— a nagy termikus feszültségek m iatt kicsi a 
szerszám élettartam a.
Az öntési paramétereknek az öntvényminőségre 
gyakorolt hatását vizsgálva megállapítottuk, hogy 
az első sebességi fokozatot a lehető legkisebbre cél­
szerű választani, hogy biztosítani lehessen a nyu ­
godt formatöltés feltételét. A második fokozatban 
a diszperz formatöltés feltételeit biztosító sebesség­
gel és a lehető legnagyobb nyomásértékkel kell
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1. táblázat
A z alkatrészekben visszam aradó m echan ikus eredetű  
gázzárványok  térfogatának  m egoszlása , %
Szárm azási h e ly G áztarta ­lom
A z ön tés  
során  e l ­
tá v o z ik
A z ö n té s  
u tán  
v issza ­
m arad
B elövők am ra 37 19 18
F orm aüreg 63 56 7
Ö sszesen 100 75 25
számolni. A multiplikálónyomás hatása — az idő­
ben rendkívül gyorsan végbemenő dermedési folya­
matok m iatt — elhanyagolható: a kis megvágási 
keresztmetszetben megdermedt anyag már nem 
továbbítja a multiplikálónyomást. E zt bizonyítja 
a képlékenyen deformálódott présmaradék is.
Mivel a szerelvényeknek egy bizonyos részét a 
gázszerelvényekhez is felhasználják, különös jelen ­
tőséggel bír a gázképződés mechanizmusának a 
tanulmányozása.
Az 1. táblázatban látható az alkatrészekben 
visszamaradó mechanikus eredetű gázzárványok 
megoszlása származási helyenként [1]. Ennek alap ­
ján nyilvánvaló, ha nem is lehet tökéletes töm ör­
séget elérni, de a két sebességi fokozat célszerű vál­
toztatásával az alkatrészek porozitása nagymérték ­
ben csökkenthető, mivel az öntés u tán  visszamara­
dó gázzárvány jelentős hányada a belövőkamrából 
származik. A Parashot-eljárás elvileg lehetőséget 
nyújt a dugattyú sebességének fokozatos növelésé­
vel — a belövőkamrában képződő hullám kiküszö­
bölése által — a kam rában levő levegő csaknem 
teljes eltávolítására, s ily módon az alkatrészek 
tömörsége növelhető [2].
A porozitás csökkentését elősegíti a megfelelően 
megválasztott kenőanyag. A gyakorlatban vala ­
mennyi formaelválasztó anyag bomlik, így a kenés 
gyakoriságát az ésszerűség határáig minimális 
szinten kell tartan i, elsősorban a belövőkamra 
kenésére kell koncentrálni. A ritkább kenés viszont 
a szerszám élettartam át befolyásolja hátrányosan, 
így megoldásként a ritkább kenés, de még meg­
felelő szerszámélettartam kompromisszuma kínál­
kozik.
A sárgaréz öntvények megvágásalakjának ki ­
választásakor — az öntéstechnológiai szemponto­
kon kívül — további követelményként célszerű 
figyelembe venni a beömlőrendszer eltávolításának 
lehetőségét. Hűtés közben az öntvény egy adott 
hőmérséklet-intervallumon áthaladva rideggé, 
törékennyé válik, és a beömlőrendszer és az önt ­
vény viszonylag kis ütésre különválik. Ez a tu la j ­
donság technológiailag is alkalmazható az öntvény ­
tisztításkor.
A megmunkálási technológiával szemben is 
szigorúbb követelményeket kellett támasztani. 
A szerel vény gyártásban elfogadott 1,0—1,5 mm-es 
megmunkálási ráhagyás helyett a nyomásos önt ­
vények forgácsolásakor 0,4—0,5 mm-t szabad el­
távolítani, csak így biztosítható megfelelő töm ör­
ségű alkatrész.
Ismeretes, hogy a sárgaréz viszonylag nagy 
öntési hőmérséklete m iatt a szerszámok fokozott
2ШВ
1. ábra. Nyomásos öntéssel gyártott szerelvény alkatrészek
igénybevételnek vannak kitéve. Az alkatrész 
bonyolultságától, méreteitől függően egy-egy szer­
számbetét 15—20 ezer lövést bír ki. Ez az élet­
ta rtam  a betétes kovácsszerszámokéhoz viszonyít­
va csak 50—60 %. Hűtő-fűtő berendezéssel sikerült 
az élettartam ot mintegy 30—50 %-kal növelni [3].
A fenti tények, valam int a bonyolultabb szer­
számkialakítás következményeképpen a szerszám- 
készítés ideje és a gyártási folyamat szerszámigénye 
jelentős mértékben megnövekedett, am it a régebbi, 
korlátozott kapacitású szerszámüzemünk nem tud 
teljes mértékben kielégíteni. Az em lített probléma, 
ha nem is ilyen jelentős mértékben, de m egm utat­
kozott a nyomásos öntéssel foglalkozó külföldi 
szerelvénygyárakban is. Ezek jelentős szerszám- 
gyártó kapacitás kiépítésével oldották meg a prob ­
lémát. H a figyelembe vesszük, hogy a szerszám- 
költség egy öntvényre vetítve a teljes önköltség 
6— 12 %-át is elérheti, akkor nyilvánvaló, hogy 
azokon a területeken, ahol a nyomásos öntés alkal­
mazása jelentős színesfém-, illetve élőmunka-meg­
takarítást eredményez r a fejlesztést tovább kell 
folytatni.
Irodalmi adatok szerint a sárgaréz nyomásos 
öntéséhez kidolgoztak olyan szerszámanyagokat, 
amelyek élettartam a a szinte hihetetlen százezres 
ciklusszámot is meghaladja [4]. Ilyenek a Mara- 
ging-acélok. Jelenleg kísérletezünk ezekkel az 
anyagokkal, de elterjesztésük érdekében meg 
kellene oldani elfogadható áron történő gyártásu ­
kat.
A nyomásos öntés ésszerű határokig történő ki- 
terjesztését a jövőben is folytatni kívánjuk. A 
jelenleg ezzel az eljárással öntö tt alkatrészeket az
1. ábrán m utatjuk  be. A gyakorlati tapasztalatok 
szerzésén kívül okvetlenül szükséges az öntési 
folyamatok műszeres mérésének megoldása, és 
ezzel a gyakorlati tapasztalatok elméleti a látá ­
masztása. Ez a vállalat középtávú kutatási-fej­
lesztési célkitűzései között is szerepel.
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Kis öntödék gépesítése*
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A s z e r z ő k  e g y  b é r ö n t ő d e  p é l d á j á n  b e m u t a t j á k  
a  f o r m á z á s  é s  ö n t v é n y t i s z t í t á s  i n t e g r á l t  g é p e s í ­
t é s é n e k  m ű s z a k i  m e g o l d á s á t  é s  g a z d a s á g i  e r e d ­
m é n y e i t .  R é s z l e t e s e n  i s m e r t e t i k  a  f o l y a m a t o s  
ö n t v é n y t i s z t í t ó  s o r h o z  k i f e j l e s z t e t t  r á c s o s  s z á l l í ­
t ó s z a l a g  k i k é p z é s é t  é s  m ű k ö d é s é t .
A gépesítés feladatai
Számos öntöde küzd azzal a nehézséggel, hogy 
az egyes részlegek műszaki színvonala különbözik 
egymástól. Míg a formázás, a homokelőkészítés és 
az olvasztás racionalizálására általában kiváló 
megoldások vannak, a magkészítés és az öntvény- 
tisztítás terén jelentős az elmaradás. Az 1. ábrán 
vázlatosan bem utatott öntödében is ez volt a 
helyzet. Az olvasztás és öntés, valamint a homok­
forgalom zárt folyamatot képez, és erősen gépesítve 
van. A legfontosabb berendezések: három szekun­
der levegős kupolókemence, egy induktív fűtésű 
öntőautom ata, egy központi homokelőkészítő mű 
és egy szekrény nélküli formázósor. Folyamatos 
üzemben óránként 360 formatömböt készítettek 
és öntöttek le. Az ürítőrácson azonban a folyamatos 
termelés megszakadt, s a hagyományos módon 
folytatódott :
— a beömlőrendszert kézzel letörték,
— az öntvényeket ráhelyezték a rakodólapokra,
— az öntvényeket villás targoncával a hűtőhelyre 
szállították,
— az öntvényeket villás targoncával a forgóaszta­
los szemcseszóró gépekhez szállították,
— az öntvényeket rakodólapon, villás targoncával 
az álló köszörűgépekhez, majd a készáruraktár ­
ba szállították.
Az öntvény tisztítás szakaszos jellegének h á t ­
ránya egyértelmű: sok' hely, idő, munkaerő és
* E lh a n g zo tt a baráti országok ö n tő eg y esü leti e ln ök ei ­
nek és t itk ára in ak  tan ácsk ozásán , B u dváb an .
szállítás kellett. Egyes helyeken a dolgozók munka- 
pszihológiai megterhelése tú l nagy volt. Nem lehe­
te tt  elhárítani az anyagáramlásban beálló szűk 
keresztmetszeteket, s így a gyártás akadozott.
Ezek a hiányosságok késztették az öntödét 
arra, hogy átfogó rekonstrukcióval a folyamatos 
gyártást az öntvénytisztításra is kiterjesszék. Az 
öntvényválaszték bizonyos nehézségeket jelentett. 
Az öntöde évente 7000 t, Öv 150 minőségű önt ­
vényt gyárt kályhákhoz és melegítőberenclezések- 
hez. A falvastagság 3 és 25 mm között, az öntvé ­
nyek tömege 45 g és 8 kg között változik. Egy-egy 
öntvénytípus sorozatnagysága 5000 és 600 000 
darab között mozog. Bár az öntvények mag nélkü-
1. ábra. Az öntöde vázlata a rekonstrukció előtt. (  A dolgo- 
zók csak a tisztítórészlegben vannak bejelölve)
I — anyagtároló, 2 — adagolóberendezés, 3 — kupolókemencék, 4 — 
vasszállító pálya, 5 — öntőautomata, 6 — homokelőkészítő mű, 7 — 
formázóautomata, 8 — öntőszakasz, 9 — hűtőszakasz, 10 — ürítőrács,
I I  — villás targonca, 12 — tisztítatlan (öntvények raktára, 13 — forgó- 
asztalos tisztítógép, 11 — öntvényellenőrzés, 15 — sorjátlanítás,
16 — készáruraktár
Eljárások kis öntvények folyam atos tisztítására
1. táb lá za t
E ljárás 1 II I I I IV>




Ü rítőd ob . 
F orgód obos  
szem cseszóró gép
K in y o m ó , ürítőrács. 
Szem cseszóró gép  
lem ezta g o s szállító- 
sza laggal
K in y o m ó , ürítőrács. 
szem cseszóró gép  
rácsos szállító- 
sza laggal
F e lté te lek  
Ö n tv én y  g örd ít ­
hető-e?
F orm ázók everék  
F  orm a
Igen
V egy i kötésű  
Szek rény  nélküli
Igen
B enton it k ö tésű  
S zekrény nélküli
K özöm b ös  
B en to n itk ö tésű  
T etszés szerin t
K özöm b ös  
B en to n itk ö tésű  
T etszés szerint
H ű té s Ü rítés e lő tt Ü rítésse l eg y id e jű ­l e g ' Ü rítés  után Ü rítés u tán
M egjegyzés N a g y  te ljes ítm én y ű  
szem csetisztító
— A z ö n tv é n y  alsó része 
k evésb é t isz ta
—
szük séges
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liek. de zártak, repedésre érzékenyek, és így nem 
gördíthetek. Az öntvények előírt felületi érdessége 
40—80//ni, egyébként nincsenek különleges minő­
ségi követelmények.
O ;
A gépesítés alapvető lehetőségei
A folyamatos gyártás alapelve az időben egyen­
letes anyagáramlás és gyártási folyamat. A tech ­
nológiai alapberendezések szállítástechnikáikig 
szorosan össze vannak kapcsolva, közbülső rak tá ­
rak nincsenek. A folyamatos gyártás előnyei min ­
denki előtt ismertek, ilyen megoldást az öntvény ­
tisztításra is közöltek [1]. Ennek a gyártási mód­
nak azonban előfeltétele, hogy a gyártóhelyek a 
technológia és a teljesítmény szempontjából szigo­
rúan össze legyenek hangolva.
Az /. táblázat a kis öntvények folyamatos tisztítá­
sára alkalmas eljárásokat foglalja össze. Mivel az 
öntvényeket jelen esetben nem lehet görgetni, az
I. és II. csoport kiesik. Egy öntvény akkor gördít­
hető, ha azt repedés, törés, összeakadás nélkül 
elviseli. E  tekintetben az alak mellett az öntvény 
falvastagságát és anyagát is figyelembe kell venni.
A harmadik csoportba tartozó eljárás hátránya, 
hogy még profilos lemezes szállítószalagon is az 
öntvények alsó részéről a homok kevésbé távolít ­
ható el. Mivel az adott öntöde öntvényeinek zömét 
forgácsolják, a nem kellően m egtisztított felületek 
károsan hatnának a szerszám éltartam ára ( 2. 
ábra). Ezért a III. csoportot is elvetették, és olyan 
tisztítóberendezést kerestek, amellyel az öntvény 
mindkét oldala szemcseszórással jól megtisztít ható.
Több variáció kipróbálása u tán  végül is egy 
folyamatosan körben forgó, rácsos szállítószalagot 
választottak (3. ábra). A IV. eljárásnak nagy 
előnye, hogy az öntvényt mind a hűtőközeg, mind 
a tisztítószemcse minden oldalról éri. Ezzel érhető 
el a tisztítás legnagyobb szabadsági foka, és az 
öntvények legjobb felületi minősége. Az ezzel a
\  2 7
r - u  /  I
/  '
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3. ábra. Rácsos száillitószalag a tisztítandó öntvényekhez
1 — szórókerék, 2 — öntvény, 3 — rács, / — futókerék, 5 — sín, 
6 — gumitömítés
/. ábra. Az öntöde vázlata a rekonstrukció után. (  A dolgo­
zók csak a tisztítórészlegben vannak bejelölve)
2. ábra. A z öntvény szennyezettségének hatása a maró 
éltartamára
1 — szemcseszórással nem tisztított, 2 — előtisztított, 3 — készre 
tisztított
1 — anyagtároló, 2 — adagolóberendezés, 3 — kupolókemence, 4 — 
vasszállító pálya, ő — öntőautomata, 6 — homokelőkészítő mű, 
7 — formázóautomata, 8 — öntőszakasz, 9 — hűtőszakasz, 10 — ürítő 
lengőrostély, 11 — hfítőalagút, 12 — a visszatérő hulladék elvétele, 
13 — folyamatos szemcseszóró berendezés, 14 — öntvényellenőrzés, 
15 — villás targonca, 16 — forgóasztalos tisztítógép, 17 — sorjátlanítás, 
18 — készáru raktár
módszerrel kialakított folyamatos öntvénytisztító 
berendezés két évi tartós üzemben kiválóan bevált.
A folyamatos önt vény tiszti tó berendezés
Az önt vény tisztítás megoldása és összekapcsolá­
sa a formázórészleggel egy integrált folyamatos 
gyártórendszerré a 4. ábrán látható. A forma­
töm böket a hűtőszakasz u tán  lévő lengőrács szét­
töri, majd az öntvények átkerülnek a rácsos szállí­
tószalagra. Ezen az öntvények előbb a hűtőalagút­
ba, majd a visszatérő hulladékot kiválogató állo ­
máshoz, végül a szemcseszóró berendezésbe jutnak. 
Ezután az öntvényeket ellenőrzik. A folyamatos 
öntvény tisztító sor konstrukcióját az 5. ábra 
m utatja. A következőkben részletesebben leírjuk a 
négy alapberendezés működését.
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5. ábra. Folyamatos öntvény tisztító 
berendezés
1 — rácsos szállítószalag, 2 — hűtőalagút, 3 
— szemcseszóló gépek, 4 — szállítócsiga, 5 — 
víztechnikai berendezések, 6 — légtechnikai 
berendezések, 7 — az öntvények feladása, 8 — 
a visszajáró hulladék elvétele, 9 — az öntvé ­
nyek elvétele
E 2 E 3 )
A hűtőszakaszhoz kapcsolódó lengőrostélyon a 
íormatőmbök folytatják vízszintes haladásukat. 
A lengőrostély nemcsak szállítja a formákat, ha ­
nem üríti is, és letörnek a beömlőrendszerek. 
A lengőrostélyhoz kezelőszemély nem szükséges, 
ezért zárt házban foglal helyet, így a zaj és a por 
nagymértékben csökkenthető.
Az öntvény és a beömlő egy ferde csúszdán a 
lengőrostélyról a rácsos szállítószalagra kerül. 
A szállítószalag az öntvény méretének megfelelő 
távolságban elhelyezett rácsokból áll. A szegmen­
sek hossza megegyezik a lánchajtás osztásával, 
így elkerülhető az egyébként használt végtelen 
sodronyháló hátránya. Javításkor ugyanis nem 
kell az egész szalagot kicserélni, csak az egyes 
szegmenseket, ami gyorsan elvégezhető. A nagy 
rácsközök és az öntvény pontszerű megtámasztása, 
révén a hűtőközeg és a tisztítószemcse szabadon 
hozzáférhet az öntvényhez. Az egyes elemek 
kónikus kiképzése lehetővé teszi, hogy a szemcse 
akadály nélkül lefolyjon. Egy gondosan készített 
burkolat védi a kopástól a szállító-, vezető- és 
megfogóelemeket, s megakadályozza, hogy a szem­
cse továbbsodródjon. A rugóacélból készült rács 
élettartam a az abrazív koptató hatás ellenére eléri 
a 8—12 hónapot. A rácsos szállítószalag — az 
egészen kis öntvények kivételével — minden 
öntvényféleséghez használható. A szállítószalag 
sebessége 0 és 4 m/min között szabályozható.
A hűtőalagútban a 200—500 °C-os öntvények 
mintegy 100 °C-ra hűlnek le. A három hűtőzóná­
ban a hűtőközeg (víz, ill. levegő) vetemedést vagy 
eróziót az öntvényeken nem idéz elő. A lég- és víz­
technikái berendezések a hűtőalagút közelében 
vannak elhelyezve.
A folyamatos szemcsetisztító gép felső vége 
felett és a latt két-két szórókerék van átellenesen 
elhelyezve. Teljesítményük mintegy 150 kg/min 
tisztítószemcse. 1,2— 1,4 mm-es acélhuzalból ké ­
szült tisztítószemcsét használnak. A letisztított 
homok és maradék rögök tömege öntvényenként 
átlagosan 1,5 kg. A homoktalanítás teljesítménye 
3 és 9 kg/min között mozog. A vetemedés elkerülé­
se érdekében a szemcsék sebessége felülről csak 
50 m/s, alulról azonban 75 m/s. A felső szórókere­
kek élettartam a 5, az alsóké 3 hónap.
A gépesítés eredménye
Kétéves üzem u tán  megállapítható, hogy a 
berendezésre ráfordított összeg megtérült.
A 6. ábra m utatja  a termelés alakulását az
1978-i bázisévhez képest. Az 1981-ig bekövetkezett 
termelésnövekedés lényegében az öntvénytisztítás 
racionalizálásának és a formázósorhoz való kap ­
csolásának az eredménye. A görbék alakja a követ­
kezőképpen magyarázható. A 2 formázási teljesít­
ményt a racionalizálás kezdetben ugrásszerűen, 
majd csökkenő mértékben növelte. Hasonló ­
képpen nő tt a jó öntvények mennyisége ( 1), mivel 
az öntvény választékot kedvező irányba lehetett el­
tolni. A berendezés lehetővé te tte , hogy könnyebb
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.6. ábra. A termelés alakulása 
1 — jó öntvény, 2 — formázási teljesítmény, 3 — termelési érték
és vékonyabb falú öntvényeket gyártsanak, és 
hogy a mintalapokat jobban kihasználják. Ennek 
igen jelentős gazdasági kihatása volt, mivel a 3 
termelési értéket a vártnál nagyobb mértékben 
lehetett növelni.
Még eklatánsabb a termelékenység változása 
(7. ábra). A bázisévhez képest olyan növekedést 
sikerült elérni, ami még a termelését is felülmúlja. 
Ennek a kedvező változásnak az volt az oka, hogy 
a termelés növekedése ellenére a létszámot csökken­
teni lehetett. A létszám alakulását a rekonstrukció 
előtt és u tán  a 2. táblázat m utatja.
2. táblázat
A létszám  a lak u lása 'a  rekonstrukció előtt és 
után
D olgozók szám a a
M unkahely rekonstrukció  
elő tt után
Formázó- és öntőautom ata 2 2
Ü rítő lengőrostély 8 __
Forgóasztalos tisztítógépek 9 2
Ö ntvényellenőrzés 5 —
Sorjátlanítás 5 0
Visszatérő hulladék elvétele — 4
F olyam atos szemcseszóró gép — 2
Ö ntvényelvétel —L 5
Összesen 29 21
3. táblázat














K örnyezet 0,6— 0,2 0,6 0,6
Munka nehézsége 0,5— 0,2 0,8 1,0
7. ábra. A  termelékenység alakulása 
1 — egy főre eső jó öntvény, 2 —  egy főre eső forma, 3 —  egy főre eső 
termelési érték
Az öntvénytisztítás racionalizálásával jelentő ­
sen javultak a munkakörülmények. A 3. táblázatban 
láthatók a Környezethigiéniai Intézet által a TGL 
22313 szabvány szerint meghatározott munkahelyi 
jelzőszámok. Az automatizálásnak az ürítésre volt 
a legnagyobb hatása, mivel i t t  megszűnt az emberi 
beavatkozás. De a rekonstrukcióval létrejött 
munkahelyek higiéniai körülményei is igen jók.
A selejt 3,5 %, ez igen jónak mondható. Ilyen 
eredményt nem vártak, de a szemcseszóró tisztítás 
előtt végzett kényszerhűtésnek nincs semmilyen 
negatív hatása az öntvények repedékenységére. 
Az öntvények külalakja is megüti a kívánt mérté ­
ket. A felületi érdesség a tisztítás u tán  nem na ­
gyobb 80/ini-nél, és a szennyezettség mértéke 
rendkívül kicsi: nem nagyobb 0,5 g/dm 2-nél. Mind­
ez a pontos formázástechnológiával együtt azt 
eredményezi, hogy az öntvények 65 %-át nem kell 
köszörülni és kikészíteni. Tehát a rácsos szállító- 
szalagról lekerülő öntvények 2/3 része a kiszállítás­
ra kész.
Annak ellenére, hogy a formázósor és az öntvény- 
tisztító mereven kapcsolódik egymáshoz, a rendszer 
rugalmas, könnyen alakítható a mindenkori ren ­
delésállományhoz. Ennek oka az, hogy míg régeb­
ben az öntvény áthaladási ideje a gyártási folya­
maton 3—5 nap volt, most mindössze 45 min. Ez ­
által lényegesen több lehetőség van a gyártás á t ­
programozására, vagy a raktárra  való termelésre.
A kapcsolt technológiai területek kieső ideje két 
műszakos termelés mellett kereken 7 %. Tehát a 
rendszer igen megbízható, és kiállja az összehason­
lítást más, hasonló műszaki színvonalú megoldá­
sokkal.
Az integrált rendszer értékelése
A kikészítő szakasz anyagmozgatási megoldása a 
rácsos szállítószalaggal önálló tisztítástechnológiai 
rendszernek tekinthető (lásd a IV. eljárást az 1. 
táblázatban). Az ism ertetett berendezés elsősorban 
egyszerű, középnehéz (legfeljebb 50 kg tömegű)
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öntvényekhez alkalmazható. Ilyen körülmények 
mellett a rácsos szállítószalag a legegyszerűbb és 
leggazdaságosabb. Ha az öntvények nehezebbek, 
a lemezes szállítószalagot kell előnyben részesíteni. 
A nehéz, görgethető öntvényekhez az ürítődobok 
és a/ szemcseszóró ürítőgépek kerülnek előtérbe. 
A nehéz, de nem görgethető öntvényekhez külön ­
leges (pl. függőpályás) tisztítóberendezéseket kell 
használni.
A bem utatott rendszernek azonban nemcsak 
technológiai előnyei vannak. A modulrendszerű 
felépítés, azaz a típusegységek lehetővé teszik, 
hogy a rendszert az ado tt helyi viszonyoknak 
megfelelően alkalmazzák. A rendszernek ez a 
tulajdonsága ideális a korszerűsítéshez, különösen
akkor, ha kevés hely áll rendelkezésre, és főleg 
akkor, ha a rekonstrukciót saját erőből kívánják 
megvalósítani. Az ürítő lengőrostélytól az öntvény ­
elvevő helyig — a segédberendezésekkel együtt — 
125 m 2 terület elegendő. Ez — figyelembe véve, 
hogy könnyű öntvényekről van szó — nemzetközi 
viszonylatban is csúcsteljesítmény.
I K O D A L O M
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F ordította: K o v á c s  L á s z ló
Tanulm ányút az N S Z K -ban
A Nem zetközi Kulturális Intézet és a kölni Carl 
DuisLerg-Gesellschaft közötti megállapodás alapján  
1982 június-júliusában lehetőségünk nyílt több NSZK- 
beli intézm ény és vállalat m eglátogatására.
C a r l D u ls b e r g  (1861— 1935), a Bayer Festékgyárak —  
a mai Bayer ÀG —  egykori vezérigazgatója 1924-ben 
500 fiatal ném et szakem bert az Amerikai Egyesült 
Államokba küldött, hogy tanulm ányozzák az ipar szer ­
kezetét, szervezési rendszerét, a különböző gyártás ­
technológiákat. Ez a kezdem ényezés vezetett 1949-ben 
a C a r l D u ls b e r g -G e se llsc h a ft m egalapításához, am elynek  
feladata a nemzetközi kultúrális egyezm ények keretein 
belül a szakmai továbbképzés és a nem zetközi gazdasági 
együttm űködés elősegítése.
A társaság költségeit gyakorlatilag teljes egészében az 
állam vállalja magára, csupán kb. 6 %-ot viselnek azok  
a vállalatok, am elyek fejlődő országbeli értékesítéseik  
alátám asztására évente kb. 7000 szakember ki- és 
továbbképzésével a társaságot bízzák meg.
A  Carl Duisberg-Gesellschaft napjainkig m integy 10 
ezer ném et szakembert u taztatott külföldre, kereken 
38 ezer, fejlődő országbeli szakem bert fogadott az 
N SZK -ban, és m egközelítően 12,5 ezer, ipari országbeli 
szakember továbbképzési lehetőségeit segítette elő.
A H R P  típusú, nagynyom ású rázó-sajtoló, leem elő ­
rendszerű formázógépek 8 változata közül a legkisebb  
asztalm érete 5 7 5 x 4 5 0 , a legnagyobbé 1 2 0 0 x 9 0 0  mm, 
az emelőm agasság 15— 300 m m  között változik. A for­
dítólapos gépeknek 5 típusa van. A fordítólap mérete 
8 0 0 x 6 0 0  és 1600x 1050 mm, a kocsié 6 0 0 x 5 0 0  és 
1400x 1000 között változik, a süllyesztő lökethossz 
300, illetve 500 mm.
Körszelvényű magok gyártására kínálják а К  és KI 
típusú magformázó gépeket, am elyek bentonit-, olaj- és 
vízüvegkötésű hom okkeverékből 10— 150 mm átmérőjű  
magok gyártására valók. A mag m axim ális hossza 600 
mm. A magok közepén a gázok elvezetésére levegőcsator ­
nát képeznek ki.
A Wagner-formázósorok jellegzetessége, hogy a for­
mák előállításától az összerakásig, ürítésig m inden m ű ­
velet a formázósor tartozékát képező részegységekben  
történik, így csak egy homokellátó és a használt hom o­
kot elszállító szalagra van szükség. A ZFA típusú sorok 
ikerelrendezésű, nagynyom ású formázógépek, a PFA- 
sorok folyam atos sajtológéppel vannak felszerelve. Az 
utóbbi típusú berendezésekből több m űködik a Szovjet ­
unióban (Gorkij A utógyár), Rom ániában és Jugoszláviá ­
ban.
H einrich W agner M aschinenfabrik Gm bH , Laasphe
A gépgyár nagynyom ású rázó-sajtoló, leem elő rend ­
szerű, fordítóasztalos form ázógépeket, vákuumformázó 
berendezéseket, m agkészítő gépeket, formázósorokat 
stb. gyárt.
Az 1. á b rá n  látható, ZFA típusú formázógéppel m ű ­
ködő formázósor műszaki adatai a következők: 
Sajtolóerő : 480 kN.
Teljesítm ény: 180form a/h.
A  formázósor ütem ideje : 20 s.
A konvejor ütem ideje : 40 s.
1. ábra. ZF A  típusú ikerformázó berendezéssel működő formázósor 
— leemelőberendezés, 2 — formatömbkinyomó, 3 — szállítódugattyti; 
4 — szétemelőberendezés, 5 —  formázógép, 6 — fordítóberendezés, 
7 — magberakó szakasz, 8 — beömlömaró, 9 — a felső szekrény fordító­
ja, 10 — összerakóberendezés, 11 —-  lerakóbereudezés, 12 
dugattyú, 13 — terhelőlap-átrakó, 14 — terhelőlap, 15 —  
16 —  konvejortisztttó, 17 —  konvejorkoesi, 18 —  hűtősor 
vályú
ИШЫ1
—  csillapító ­
szállítókocsi, 
, 19 — tiritő-
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2. ábra. K V A  t íp u s ú  vd k u u m fo rm tízr i (tép 
1 —  hom okarlagoló , 2  —  fó liah ev ítő , 3 —  fólia , 4 —  m in ta , 5  —  le- 
em el őcsap, в  —  rá /P asz ta !
A form aszekrény m érete: 6 0 0 x 4 0 0 x 2 2 0 /2 2 0  m m .
H űtési i<lő : 15 m in.
H e ly ig én y : 2 4 ,5 X 7 m .
A- napjainkban  forga lm azott berendezések több sége  
vák uu m form ázó  gép . A H einrich  W agner cég 5— 7 ilyen  
berendezést á llít  elő év en te . A  form aszekrények  m érete: 
450X  350X  150/150 és 1800X  2000X  350/350  m m  k özött  
vá ltozik . M int ism eretes, a vák uu m form ázás k ivá ló  
fe lü le ti m inőségű  ö n tv én y ek  g y á rtá sá t tesz i leh ető v é , 
n em  igén yel h om ok elők észítést, az ö n tv én y ek  m éret ­
p on tosak , a t isz t ítá s i k ö ltségek  70—-75 %-kal csö k k en t ­
h etők . A 2. ábra az É V A  típ u sú  vákuum form ázó gép et  
m u ta tja . E zek  a gép ek  sorokba v a g y  köraszta los rend ­
szerbe is b eép íth etők .
Észak-ra j mi— vesztfá lia i Műszaki Főiskola Ö ntészeti 
In tézete , A ach en
Az in téze te t dr. D. Boenisch professzor m u ta tta  be. 
A F őiskolán  8 kar m űk ödik , am elyek  közü l az eg y ik  —  
érdekes m ód on  -— egészségü gy i k ép zést ad. A  kb. 25 
ezer diák eg y  része külföld i. Az O n tészeti In té ze t  —  
am ely  a b ányász-kohász karhoz tartozik  —  h allgató inak  
lé tszám a év fo ly a m o n k én t kb. 30. A z o k ta tá s  8 féléven  
át fo ly ik , a k ilencedik  fé lév et a d ip lom aterv  elkészítésére  
ford ítják .
Az O n tészeti In téze t három  professzora közül B o e ­
n isch az ön töd ei form ázóan yagokk al, eljárásokkal és 
gépekkel, Engler. a  m eta llu rg iával, Sahm  a derm edés  
elm életi k érd éseivel fogla lkozik . A z In tézet v ezető jét  
k étév en k én t a három  professzor közül vá lasztják  ki. 
A z ö n té sze te t a  harm adik  és n egyed ik  évb en  ok ta tják .
Az In téze t p én zü gy i h á tterét É sza k -R a jn a — V eszt- 
fália  b izto sítja , arán ylag  k evés a vá lla la ti m egb ízások ­
ból, a közp onti k orm á n y tó l és a különböző a la p ítv á ­
nyokb ól befolyó összeg. Д  vá lla latok  az In tézetet ú jo n ­
nan k ife jlesztett gépeik , eljárásaik  á ta d á sá v a l tá m o g a t ­
ják. T a n k ö n y v  n incs, a d ia g y ű jtem én y t rendszeresen  
frissítik , és é v  elején  sok szorosíto tt form ában átadják  a 
diákoknak .
B oen isch  professzor szakterü letén ek  n égy  n a g y term et, 
valam in t a m űh elycsarnokban  je len tős részt b iz to síto t ­
tak .
Az ö n tö d ei form akészítési eljárások  legú jab b ik át, a 
gázn yom ásos tö m ö r ítést a  G eorg F ischer cég á lta l g y á r ­
to t t  gépen  leh et tan u lm án yozn i. A  gép  m űk ödési e lv é t a
3. ábra m u tatja . A  fö ldgáz-levegő  keverék  szikra h a tá sá ­
ra robban, és kb. 4,5 bar nyom ássa l h irtelen  tö m ö ríti a 
form ázókeveréket. A z eljárás előn ye , h o g y  n agy és 
eg y en letes töm örségű  form ákat á llít  elő je len tős v íz ­
tarta lm ú , b en to n itk ö tésű  form ázókeverékből. E z azért 
je len tős, m ert a h agyom án yos n agyn yom ású  form ázó ­
berendezések kis v íztarta lm ú  k everék et igényelnek  
(a töm örítési ú th ossz 25— 28 %), a b en ton it feltárása  
így  nem  tö k é letes . A  berendezés rend k ívü l egyszerű , 
fő leg  m agas m in ták k a l történ ő  form akészítésre alkalm as.
A töm örítés hatásfokán ak  m egállap ítására  99,85 % 
ó lom tarta lm ú  lem ezk ék et h elyezn ek  el eg y  m egfelelően  
k ik ép zett d ö n g ö lő h ü v elv -a lá tétb e , am elyre acé lg o ly ó t  
h elyezn ek . Az eg y ség et a form afalhoz rögzítik , és a t ö ­
m ö rítést k ö v ető en  m érik  a b eh ato ló  go lyó  o k o zta  m ély e ­
dés á tm érőjét.
U gyan csak  üzem i körü lm ények  k özött m érik a. form ák  
ncd ves-hú zószilárdságát is. am elyre eredeti m egoldású  
k észü lék et fe jlesztettek  ki. A n y író feszü ltséget és a 
m agok kopásá llóságát m eghatározó készü léket a Georg 
F ischer cég  fe lv e tte  gyá rtm á n y a i közé. A m intára  hulló  
form ázókeverék  ö n tö m ö rítését 160 m m  m agas, 50 mm  
átm érőjű  csőbe tö ltö t t  150 g -n v i keverékre e j te t t  sú lyok  
h atásán ak  v izsgá la táva l m érik.
A  b en to n itk ö tésű  form ázókeverék  m ellett je len tős  
szerepe van a g y a n ta k ö tésű  keverékeknek. Az NSZK - 
ban a  co ld -box-eljárás erősödő térh ó d ítá sá v a l szá m o l ­
nak, ezért az In téze tb en  beh atóan  fog la lk ozn ak  a k ö z ­
ism erten  rosszu l üríthető  cold  - bo x - m ago к k ö tő a n y a g a i ­
nak tech n o ló g ia i tu la jd on sága iva l. Az ü ríth etőség  v iz s ­
gá latára  k ife jlesz te tt, kb. 10 m m  átm érőjű  prób atestek  
o m lék on yságát ú g y  h atározzák  m eg, h ogy  a csökkenő  
m éretű  gyűrűkkel történ ő  faragáshoz szük séges erőt 
m érik.
B oen isch  professzor öröm m el k özölte , h ogy a h etven es  
évek  végén  m egállt a h a llgatók  szám ának  csökkenése, 
m a m ár m egfele lő  felk észü ltségű  d iákok  fo ly ta tjá k  
A ach en ban  ta n u lm á n y a ik a t.
H üttenes-A lbertus C hem ische W erke, D üsseldorf
A  H ü tten es és A lbertus cégek  összevon ásából 1970- 
ben a lak u lt n a g y v á lla la t az N SZ K -ban  h at üzem ben  kb. 
500 d olgozót fog la lk o zta t, de vá lla la ta i m egta lá lh atók  
F ranciaországban , O laszországban, B razíliában  is.
A  cég az e lm ú lt év ek b en  óriási fejlesztések et h a jto tt  
végre az ö n tv én y g y á r tá s  kötő- és segéd an yag-ellá tása  
érdekében. A z o ly a n  form a- és m agk észítési eljárások, 
m in t a T ekarit, a co ld -b ox , a gyorsan  k ötő  g y a n tá k  ki- 
fejlesztése , a k ü lön böző kata lizátorok , ak tivá torok , le ­
v á lasztóan yagok , ragasztó- és b evon óanyagok  e lőá llítása  
—  m ind  a term elék en ység  n övelését seg íte tte  elő . 
A  C H E M E X  G m bH  m a ga lak ításáva l —  a H ü tten es-  
-A lbertus leá n y v á lla la ta  —  m eg tették  a lép ések et a 
m etallu rg ia  felé : ez a vá lla la t az ö n tv én y g y á rtá s  v eg y é ­
sz eti h á tterét van  h iv a tv a  b iztosítan i.
M ivel a H ü tten es-A lb ertu s a  fejlesztésre óriási h a n g ­
sú ly t  h elyez, kém iai laboratórium ai k ivá lóan  fel vannak  
szerelve. M inden szak terü let ön álló  laboratórium i e g y ­
ségben  dolgozik , ezek ben  szük ség  szerint m egta lá lh atók  
az infravörös spek trom éterek , a  kapilláris-gázkrom a- 
tográfok  stb .
A H ü tten es-A lb ertu s h at N SZ K -beli üzem e közül a 
k ét legn agyob b  D üsseld orfban  és H annoverben  ta lá l ­
ható. A  k ét üzem  m egk öze lítően  azonos felép ítésű . 
A  m ű g y a n tá k a t 5— 30 m 3-es a u tok lávok b an  gyártják , 
az élőm u nk a-ráford ítás rend k ívü l kicsi. A héjhom ok- 
gyártásh oz a g y a n tá t  hengerük , vagy  h űtőszalagra  
csep p en tv e a lak ítják  ki a szü k séges m egjelenési form át.
. 3. ábra. A gáznyomásos formázás elve
1 — fúvóka, 2 —  vezetőcső, 3 — égőkamra, 4 — töltőkeret, á — forma- 
szekrény, 6 — minta
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H éjh om ok b ól év en te  70 to n n á t g yártan ak  W ebac-rend- 
szerben.
Mind a fekees, m ind  a ragasztóan yag  gyártása  te lje ­
sen  au to m a tizá lt. K ülön egység  á llítja  elő  a por alakú  
an ya g o k a t (lazítok , k ötésgyorsítók  stb .). A  gyártásk özi 
m inőségellenőrző rendszert á llan d óan  fejlesztik , és fon tos  
szerepe van  a vevőszo lgá la tn ak  is.
D u isbu ig i E gyelem
A  D uisbu rgi E g y e tem  jún ius 26-én  ü nn ep elte  a la p ítá ­
sának  100-ik évfordu lóját. Ö röm m el á lla p íto ttá k  m eg, 
h o g y  n éh án y  év e  újra fokozód ik  az érdeklődés a k o h á ­
sza t és ö n tésze t iránt, ez a gép es íté s és au tom atizá lás  
erőteljes térhód ítására , a  m un kak örü lm én yek  fok ozatos  
javulásáráTés a  k ed vező  kereseti lehetőségek re v ezeth ető  
vissza.
Az eg y e tem  8 kara közü l a vask o h á sza ti-ö n tészeti 
karon év en te  kb. 30 ön tőm érn ök öt k épeznek  ki. (Az 
N SZ K -ban  tö b b  h e ly en  —  A achen , B erlin , C lausthal, 
D uisbu rg  stb . —  fo ly ik  öntőm érnök képzés.) A  70-es 
év ek  eleje és a 80-as év ek  eleje k ö zö tt a  k ohászatb an  
fo g la lk o zta to tta k  szám a je len tősen  csök k en t, a m érnö ­
kök  arán ya  azonban  1,5-ről 2,8 %-ra n ő tt, de m ég m in ­
d ig  k ev és  van belőlük.
A  laboratórium ok igen  jó l fel van nak  szerelve. J e llem ­
ző  a felszereltségre, h ogy  m ind  a  form ázástechnológiai,' 
m ind a m eta llu rg ia i szak terü leten  a k ísérleteket szám ító-  
g ép es program okkal vezérlik , am ely ek et a h a llga tók  
d olgozn ak  ki. Az o k ta tá s  m elle tt  ipari célú  k u ta tá s is 
fo ly ik .
Öntéstechnikai Intézet, Düsseldorf
A z in téze te t szám os v á lla la t közösen  ta r tja  fenn. 
A  kuratórium  év en te  töb b ször ü lésezik  és fogadja el a 
közép- és hosszú  tá v ú  fejlesztési irán yok at, en n ek  m eg ­
fe le lően  csop ortosítja  az in téze t a tev ék en y ség ét.
M egnőtt a jelen tősége a racionalizálásnak: je len leg  a  
g yak orla ti m un ka n a g y  része erre irányu l. Az in tézet  
sikerrel v e tt  részt tö b b  ön töd éb en  a t isz t ítá s  ú jjászerve ­
zésében , és vo lt o ly a n  ön töd e, am elyb en  az összes rá ­
ford ítás 40 %-kal csökkent.
N a g y  en erg iával fog la lk ozn ak  a szekunder levegős  
kupolókkal, de m ás takarék ossági m egold ások kal is. 
B eh atóan  fog la lk ozn ak  a bélés é lettartam án ak  n ö v elésé ­
vel, a  k ü lön böző o lvad ék k eze lés i m ódszerekkel, k u ta tá ­
sok at végezn ek  a forgódobos v a so lv a sztó  k em encék  
hasznosítására.
A form ázókeverékek  terü letén  k ü lön ösen  sok  az ö n tö ­
d ék et k ö zv etlen ü l seg ítő  v izsgá la t: a m ű gy a n ta k ö tésű  
m agm aradván yok  h a tá sa  a körfogó, b en to n itk ö tésű  
form ázókeverékben , a visszajáró h om ok  h om ogenizálása , 
form ázóanyag-m érlegek  fe lv é te le , a fr iss ítési ig én y  m eg ­
határozása. Az ism ert G eorg F isch er-gyártm án yú  m ű ­
szerek m elle tt  a laboratórium ban  k ü lön böző v iszk ozi ­
m éterek , term o sztá to k  stb . ta lá lh a tó k . A z in tézetb en  
fe jlesztették  ki a form ákból és m agok b ól szárm azó g á ­
zok  m en n y iség ét és a fejlődés seb ességét m eghatározó  
elem zőau tom atát. A  k ötő - és ad alék an yagok b ó l k e le t ­
k ező fén yesk arb on  m eghatározására szolgáló  készülék  
fejlesztése m o st van  fo lyam atb an .
A z in téze t m un katársa inak  szám a 64, ebből 10 fő az 
augsburgi részlegben  dolgozik .
Iscliebeck Öntöde, E nnepetal
Az ön töd e kb. 150 em bert fo g la lk o zta t, közü lük  120 a 
p ro d u k tív  m unkaerő, és 4 m érnök van . A z év i term elési 
érték  kb. 6 M DM . É v e n te  1500 t  szürke-, tem per- és 
k éreg ö n tv én y t gyártan ak . M ivel a  eég  fő profilja  az 
ép ü let- és egyéb  á llv á n y o k  gyártása , á llandó harc van  
az ö n tö tt  és a k o v á cso lt-h eg esz te tt term ékek  ára k ö zö tt, 
am i fő leg  a k isebb  daraboknál gyak ran  ez ö n tv én y ek  
kárára d ől el.
Az ön töd e a m in tá k a t tö b b n y ire  m aga gyártja . Olaj- 
k ötésű , Ó B B  jelű  kész h om ok ból e lő á llíto tt  form ákba  
17 % ólom tarta lm ú  ó n ö tv ö zete t ö n ten ek , am ely  könn yen  
m egm un kálható , és k ed vezőb b , m in t a m ű an yag m inta .
A  H allsw o rth -g y á rtm á n y ú  n égyá llom ásos, k öraszta ­
los form ázógép  egy  félform át 10 s a la tt  k ész ít el, k izáró- 
leg  sa jto lv a . Az ön töd éb en  t íz  Z im rnerm ann-gyártm ányú  
rázó-sajto ló  form ázógép  üzem el. A  visszajáró h om ok ot  
vízp erm ette l h ű tő  E irich -keverő  k ész íti a ben ton it-  
k ötésfi form ázókeveréket. A  h om ok ot a  Q uarzwerke, a 
b en ton it-szén por k everék et az 1KO W erke szá llítja . 
A h om ok keverő  b efogadók ép essége 750 kg. A k ö zv etle ­
nül m elle tte  levő  laboratórium  a n yom ószilárdságot és a 
térfogatsű rű séget v izsgá lja . A frissítési arán y: 3-4% .
A  m agk észítő  m ű h ely b en  R öp er-g y á rtm á n y ú  m a g ­
lövő  gép ek  dolgoznak. A  h ot-box-raagok at a H ü tten es-  
A lb ertu s k ö tő a n y a g á v a l (1,5%  R E S IT A L  B , 0,5%  
H aerter B , 0,2 % K onserver) á llítjá k  elő. A  fen olgyan ta-  
k ö tésű  rendszer előn ye , h o g y  a  keverék  a k everést k ö v e ­
tő en  3-4 óráig felh aszn á lh ató . K ev és héj- és v ízüveg- 
k ö tésű  m agot is gyártan ak .
A  fo ly ék o n y  v a sa t k ét 750 m m  átm érőjű , 3 ,5— 7 t /h  
te ljes ítm én y ű  h idegszeles kupoló  és k ét (500, ill. 1500 kg  
kapacitású), B row n — B o v eri-gyártm án yú , közép frek ­
venciás, tég e ly es  in du kciós k em ence á llítja  elő. A  vas 
m in őségét L eed s— N orth ru p -gyártm án yú  m űszerrel e lle ­
nőrzik , de ékpróbákat is ön tn ek .
A  fehér tem p erö n tv én y ek et o x id o s vasércbe ág y a zv a , 
fö ld gáztü zelésű  k em en cékb en  96 órán á t h őkezelik . 
A tem p erö n tv én y  ön k ö ltsége 3 ,90 DM . E b b ől a n y a g k ö lt ­
ség  25— 30% , form ázás 25— 40% , m agk észítés 10% , 
t isz t ítá s  15 %, hőkezelés 10 %, ig azgatási á lta lán os k ö lt ­
ségek  5 %. A  szü rk eö n tv én y  ön k ö ltsége 3,15 DM , a 
k öltségarán yok  h asonlóak . A  bér a k ö ltségek n ek  kb. 
00 %-át tesz i ki. Az ön töd e átlagórabére 14,50 DM , ezen  
b elü l a m agk észítők é 11, a gép i form ázóké 13 DM . A  m ér ­
nökök 1 órára v e t íte t t  jöved elm e 20— 22 DM.
Qnarzwerfee GmbH, Frechen
A  Q uarzwerke az N SZ K -ban  h om ok b án yák at ü zem el ­
t e t  a hozzáju k  ta rto zó  elők észítőm ű  vekkel. A  k varc ­
h om ok ot tú ln y o m ó a n  az üveg- és az ön tőipar h asználja  
föl. A z év es  term elési k a p a citá s 3,5 m illió  tonn a. Fre- 
chenben  1884 ó ta  fo ly ik  b án yam ű velés.
A  freeheni m űb en  (4. ábra) kanalas m aró- és rakodó ­
gép  adja  fel a h om ok ot az 1200 m  hosszú  szá llító sza la g -
4. ábra. A Quarzwerke freeheni bányája és homokelőkészitö műve
5. ábra. A freeheni homokelőkészitö mű Dorr— Oliver ülepítői
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1. táb láza t
A freeheni öntödei h om okok  jellem ző tulajdonságai
Megifevezés F 31 F 32 F 34 F 36
A homok alkotói, %
Si(>2




















0,5 felett 9 1 — —
0,5—0,355 30 7 — —
0,355—0,25 35 30 15 3
0,25—0,125 25 60 80 82
0,125—0,063 1 2 4 14
Közepes szemcse-
nagyság, mm 0,32 0,23 0,20 0,16
Elméleti fajlagos 
felület, cm2/g 76 101 118 145
Valódi fajlagos 
felület., em2/g 100 135 160 200
ra. A  hom ok elők észítése tú ln y o m ó részt n ed ves ú ton  
történ ik , en n ek  során a  közepesen  0 ,26— 0,30 m m  szem ­
csen agyságú  b ányah om ok ból négy  o sz tá ly o z o tt a la p ­
h om ok ot á llítan ak  elő 0 ,16 , 0 ,20 , 0 ,23 és 0 ,32 m m -es  
közepes szem csenagysággal. A  n ed ves o sztá lyozóm ü  
k ap acitása  600 t /h . A  h om ok elők észítés főbb  fázisa i a 
k ö vetk ezők :
—  az 1,8 m m -nél n agyob b  rögök, k av icsok  e ltá v o lítá sa  
szitasorokon,
—  elő iszapolás cik lonokkal,
—  hidraulikus osz tá ly o zá s D orr— O liver-gyártm ányú  
ü lep ítők k el (5. ábra),
—  a víz e ltá v o lítá sa ,
—  szárítás forgódobos és flu id izá lók em en cékb en ,
—  őrlés (a p recíziós ö n tö d ék  szám ára),
—  zsákolás v a g y  k ontén erbe tö lté s .
A  frechen i ön tö d ei h om okok  je llem ző it az 1. táblázat 
m u tatja .
A  Q uarzwerke H altern b an  és G ram bachban hasonló  
m ű v ek et ü zem elte t, de bányái van n ak  H olland iáb an  és 
A usztriáb an  is.
A  k ö zp o n ti laboratórium  an alitika i, fe lh aszn á lási ­
fejlesztési és előgyártm án y-részlegb ő l áll. A  vizsgá lan dó  
h om ok ot először a szám ítógép p el vezérelt rö n tg en ­
fluoreszcens készü lékk el v izsgálják . A z őrölt m in ták b ó l 
sp eciá lis H o ech st C viasz seg ítség év el pogácsák at k ész í ­
ten ek , a m elyek et eta lon n a l h ason lítan ak  össze.
A  felh aszn álási-fejlesztési részleg az a n a litik u sok  á lta l 
a d o tt ered m én yek et szám ítógép b en  táro lja , a  sza lago ­
k a t eg y  év ig  m egőrzik .
Az e lőgyártm án y-részleg  a p rototíp u sok , m in ták  e lő ­
k ész ítésév el, k ik ü ld ésével fogla lkozik , fe la d a ta  a Quarz- 
w erke G m bH  term éksk álájának  b ővítése.
Nortorfer Gusswerk
A  H am bu rg és K ie l k ö zö tt fek v ő  ö n tö d ét 1933-ban  
a la p íto ttá k . Ma 105 d o lgozót fog la lk o zta t, ebből m in d ­
össze 12 fő  in p rod u k tiv  (k ön yvelés, te le fo n , szá llítá s stb ). 
K ü lön ösen  az ö tv ö z ö tt  ö n tö ttv a sra  sp ecia lizá lták  m agu ­
k at, de ö tv ö ze tlen  szürke- és göm bgrafitos ö n tö ttv a sa t  
is ö n ten ek . A z 1800 to n n a /év  k ap acitásn ak  kb. 20 %-a 
a u szten ites göm bgrafitos v a sö n tv én y .
A  form ázást H einrich  W agn er-gyártm ányú  rázó-saj- 
to ló  gép ek en  végzik  b en ton itos form ázókeverékkel. 
A  m agok at co ld -b ox-eljárással á llítjá k  elő  R öper-gépe- 
ken. Ö nkötő o lajja l (SÍN Ü L , H ü tten es-A lb ertu s) k ész í ­
t e t t  m a g o k a t'is  h asználnak . A m ag o k a t F oseco-gyárt-  
m án yú  b evon atok k a l lá tják  el.
B efejezésh ez k özeled ik  egy  új form ázócsarnok  te le p í ­
té se , am elyb en  k étkarú , fo ly a m a to s F ord ath -k everővel 
furánk ötésű  form ákat fognak  k észíten i. Az új csarn ok ­
ban  G u tm an n -gyártm án yú  m echan iku s regen eráló ­
berendezés lesz.
A z 1000 és 1500 kg befogadók ép ességű  B row n — B ove-  
ri-gyártm án yú , k özép frekvenciás, tég e ly e s  indukciós  
k em encékben  az o lv a sz tá s i idő 55 m in . A  fo ly ék o n y  
fém et term ik us an alízissel ellenőrzik  (L eeds— N orthrop). 
A  b etét 25— 50 %-a v isszajáró hu lladék , a tö b b i n yers ­
vas, ö n tv én y tö red ék . A z u tó b b it dobban e lő tisztítjá k .
A tisz tító m ű h ely b en  eg y én i m u n k ah elyek  vannak. 
A sorozatgyártást G u tm an n-fé le lán ctagos szem cse- 
szóró seg íti elő.
Az ön töd e m ű szak i gárd át (tech nológu s, ö n tv é n y ­
szerkesztő  stb .)  n em  fo g la lk o zta t, m ivel a  m in tá k a t a  
m egren d előtő l k apják , ille tv e  m egfelelő  cégeknél a 
tech n o ló g iá v a l eg y ü tt  m egrendelik .
A  N ém et Öntő Szakem berek E gyesü lete
A  V erein  D eu tsch er G iessereifaehleute (V D G ) 2624  
eg y én i és 794 jog i ta g já v a l az N SZ K  ön tőiparának  
szám os á g á t összefogja .
A  V D G  M erkblätter (m űszak i irányelvek) részletezik  
az egyes ön töd ei tech n o lóg iák , an yagok  stb . m űszak i 
je llem ző it, fe lh aszn á lási elő írásait. E zek et az irá n y e lv e ­
ket tag ja ik n ak , m egrendelőiknek  m egküld ik .
A z eg y esü let h ét szakcsoportja  az ö n tésze t te ljes  
vertik u m át felö leli : v a sö n tv én y , acélöntvény-, fém ö n t ­
v én y , gyártási eljárások, gyártób eren dezések , o k ta tá s ­
to v á b b k ép zés, szab v á n y o sítá s.
A  V D G  adja ki a v ilágszerte ism ert, rangos fo lyó ira to t, 
a G iessereit, to v á b b á  a  G iesserei-L iteraturschaut (fo ly ó ­
iratszem le). H a ta lm a s k ö n y v tá ra  a m űszak i fejlesztés  
haszn os seg ítője .
Az eg y én i ta g o k  ta g d íja  50— 70 D M /év  k ö zö tt v á lto ­
z ik , a jo g ita g -v á lla la to k  ta g d íja  év i forgalm uk 0,05 %-a. 
T agjaik  a szo lg á lta tá so k a t 30 % en ged m én nyel vehetik  
igényb e.
A shland — Südchem ie— K ernfest
A  m ű g y a n ta  gyártásáva l fog la lk ozó , kb. év i 80 M DM  
forgalm at leb o n y o lító  v á lla la t a K ernfest cégből fe jlő ­
d ö tt  k i 10 év v e l eze lő tt. A  vá lla la t az am erikai A shland  
és az N S Z K -b eli S üdchem ie cég tu la jd on a . A  h ilden i 
törzsgyár m elle tt  a  k özelm ú ltb an  ép íte tték  fel a W ies ­
baden — D üsseld orf— E ssen  három szög közep én  fek vő  
W ü lfrath b an  új m ű g y a n ta g y á rtó  ü zem ü ket, am ely  kor ­
szerű  gyártóeszk özök k el, m ax im ális b izton ságot n y ú jtó  
berend ezéseivel szám os ön töd e legfon tosabb  szá llító jává  
lép e tt  elő.
A z A S K  a co ld -b ox-m agk észítés terü letén  v ilágszerte  
elism ert vá lla la t, am ely  az Iso— Cure-eljárás különböző  
g y a n tá it , k a ta lizá to ra it á llítja  elő. A  m űgyan taren dszer  
első a lk o tó ja  a  300-as sorozatszám ot v iselő  benzil-éter- 
g y a n ta , m ásodik  a lk otója  a  po liizocian át (600-as t íp u s ­
je lzés). A  k ö té st előseg ítő  k ata lizátor tercier am in. 
A z Iso — C ure-eljárás bárm ely  ö n tv é n y  előá llításáh oz  
alk a lm azh ató , ezze l szem b en  a Iso se t, am ely  m ó d o síto tt  
fen o lg y a n tá t alkalm az szerves o ldószerben , a lum ínium  
ö n tv én y ek h ez  h aszn álható .
H azán k b an  n em  ter jed t el, de N y u g a t-E u ró p a  töb b  
ön töd éjéb en  sikerrel a lk a lm azzák  a  P ép — Set-eljárást, 
am elyn ek  k ötőan yagrend szere u gyancsak  benzil-éter- 
g y a n tá b ó l, ille tv e  e lő k ata lizá lt p o lio lb ó l és poliizocia- 
n á tb ó l á ll, de k ö tésg y o rsító k én t h eterocik likus, arom ás 
v eg y ü le te t haszn álnak . L assabb an  k öt, m in t az Iso —  
Cure-eljárás k ötőan yagrend szere.
Az A S K  szám os, h idegen  k ö tő  furán-karbam id  és  
fen o lg y a n tá t g y á rt C hem — R éz , B eranol e lnevezéssel.
A  L ine— Cure eljárás a p o liu retánfrakciós k ötésen  
alapul. E g y ik  a lk otó ja  a lk id gyan ta , a m ásik  izocian át.
A  k ö tő a n y a g o k  sk á lá já t a h ot-b ox-eljárás m ű gyan tá i, 
a k ü lön böző v ízü v eg ek , a héjform ázó eljárásban h a sz ­
n á lt  fo ly ék o n y  n o v o la k g y a n tá k  egészítik  ki.
A  b evon atok k a l külön , jól felszerelt laboratórium ban  
fog la lk ozn ak . A z a la p k u ta tá so k a t az am erikai Colum- 
busban  lev ő  A shland  k özp on t k u ta tó i végzik , W ü lfra th ­
ban  in káb b  a d ap tációs és a lk a lm azástechn ik ai v iz sg á ­
la to k a t h ajtan ak  végre.
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Michel GmbH
A  B o d en -tó  közelében  fek vő  E n gen ben  m űködő üzem  
a. co ld-box- és a  SO j-furáiigykntás techn ológ iák hoz  
á llítja  elő  a térfogatos gázad agoló  berendezéseket, de  
eg y éb  ön tö d ei lég tech n ik a i m u n k á t is válla lnak . N éh á n y  
év v e l eze lő tt  m ég  n yo lc  v á lla la t á llíto tt  elő .hasonló  
berendezéseket az N SZ K -ban , m ára közülük  csupán a 
10— 12 d o lgozót fo g a lk o zta tó  M idiéi G m bH m aradt 
fönn. B erend ezéseit v ilágszerte érték esíti, I I országban  
van k ép v iselete.
A  gázelárasztó  a u to m a tá k  a levegő-am in  eljárással 
készülő m agok  k ö tését b iztosítják . A  G E S/D  20.075  
típ u sú  készülék  az am int a szá llító ta rtá ly b ó l sz ív ja  ki, 
m íg a G E S/D  20.100 típ u sú  k ö zp o n ti an inellátóhoz  
csa tla k o zta tv a , n yom ás a la tti ü zem b en  dolgozik . A  
G E S /D -S H  22.100, 125, 150 és 200 típ u sú  berendezések  
n agyob b  te ljes ítm én y ű ek , az am inok  szá llítása  nagyobb  
h őm érsékletű  lev eg ő v e l történ ik . A  berendezések  a fe l ­
sorolás sorrendjében legfeljebb  16, 40, 80 literes és ezen  
felü li m aglövő  gépekhez csa tla k o zta th a tó k .
A  m agok  k ötése k ét lépcsőben  tö rtén ik : 1. előkötés  
0 ,2— 2 bar e lőnyom áson  m ax. 10 s-ig , 2. k ö tés legfeljebb  
6 bar öb lítőn yom áson , m ax . 99 s-ig.
H ason ló  b erendezéseket gyártan ak  a S 0 2-furángyanta  
k ötőan yagrendszerű  m agkészítéshez is (jelen leg a V olk s ­
w agenw erke szám ára).
Daimler—Benz AG öntödéje
A  S tu ttg a rt— M ettin gen ben  levő  ön töd e szürkevas és 
k önn yűfém  ö n tv én y ek e t gyárt.
A  k ön n yű fém ön töd e 650 főt fog la lk ozta t (töb bségük  
török ), év i k a p acitása  16 400 t  (ö n tv én y ek  a M ercedes 
szem élygépk ocsikh oz). A  fo ly ék o n y  fém  részben  sp ec iá ­
lis teh ergép kocsikra  szerelt, három  4 ton n ás ü stb en  
D ortm u n db ól, k özú ton  érkezik, részben  fö ld gáztü zelésű  
k em en cékb en  az ön töd éb en  á llítják  elő. A  h őntartó  és  
ön tők em en cék  elek trom os fű tésű ek . A z ö n tv én y ek  
a n yaga  öAlSi8Cu3 és öAlM glO.
A hengerfejeket 10— 18 á llom ásos k ok illaön tő  a u to ­
m aták on  á llítják  elő. A  m agok  cold -box-k everék ből 
készülnek . A  k özp on ti m agh om ok elők észítő  m űb en  két 
Shalco— Saturn  és eg y  K lein  rezgőkeverő ta lá lh a tó . 
A  k özp onti am in ellá tás M ichel-rendszerű. A  hom ok- 
k everék  ü rítőfenekes ta rtá ly o k b a n  ju t a m ag lövő  gépek  
fö lö tti tartá lyok b a . K orább an  R öper-, 1982-től kezd ve  
olasz P eter le -gyártm án yú  m aglövő  gép ek et szereztek  
be. Szü kség  szerint v izes b ev o n a tta l lá tjá k  el a m agokat', 
a v íz térm agot h e lyen k én t ecse tte l, te llúros b ev o n a tta l 
lá tjá k  el.
À  tisz títá sra  kerülő co ld -box-m agos ö n tv én y ek et  
először az ürítés m egk ön n yítésére  450 °C-on izzítják , 
m ajd  zárt, h an gtom p ítós k ab inokban  rázással ürítik . 
Az ö n tv én y ek  t isz t ítá s t  a lig  igényelnek .
A  n yom ásos ö n tö d éb en  36, 2 ,5— 20 M N záróerejű, 
tú lnyorpórészben  1D R A -, k isebb  részben  W eingárten- 
gy á rtm á n y ú , a u tom atik u s kiszolgáláséi gép  m űködik ,
am elyek  m egh ajtóh ázak at, csap ágy  tartó  b akok at stb . 
állítan ak  elő.
A szürkevasöntöde év i k apacitása  43 ezer tonn a, és 
különböző szem élygépk ocsikh oz forgatlyúháznjott., fék ­
d ob o k a t, k ip u fogócson k ok at stb . gyártan ak . A hom ok ­
m űb en  au tom atik u s n ed vességm érővel és v ízadagolóval 
felszerelt E irich -keverők  dolgozn ak , a lap anyagként 
m o so tt, o sz tá ly o zo tt O elschläger-h om ok ot, G H K O -ben- 
to n ito t  és iK O -p olik arb on  ad alék ot használnak. A m a g ­
k észítő  m ű h elyb en  tö b b  rezgőkeverő co ld -box-, kisebb  
m en nyiségben  h ot-b ox-k everók et á llít  elő. G yártanak  
h éjm agok at is, tú ln y o m ó részt R öper-gép ek en .
A  form ázás B M D  F orm atic  szek rény  nélküli form ázó ­
sorral, K ü n k éi— W agner n agy n y o m á sú  sorral, H ansberg  
form alövő és sa jto ló , Z IM M E R M A N N -egységgel kom ­
b inált rendszerekben történ ik . Jelenleg, szerelik  a D ISA -  
M ATIC 2071 sort. A  fo ly ék o n y  fém et eg y  forrószeles  
kupoló , k ét n agy  te lje s ítm én y ű  A S E A  csatornás in d u k ­
ciós kem ence, va lam in t két, h ideg b e té tte l in du ló  A SE A  
közép frekvenciás, tég e ly es  in du kciós k em ence szo lgá l ­
ta tja .
Á  F orm atie-sorhoz nem  ürítőrács ta rto z ik  m a n i ­
p u látorokkal, m in t a  tö b b ih ez, hanem  két h an gsz igete lt  
ikerkabin , am elyekb en  a forgatty ú h á za k a t n agy rezgés ­
szám ú vibrációval ürítik . A  t isz t ítá s  egyed i, h an gsz ige ­
te lt  k ab inokban  történ ik .
A  forgatty ú h á za k a t bázism egm u nk álássa l, v ízzel és 
lev eg ő v e l v ég zett nyom ásp rób a u tán  szá llítják  a m eg ­
m un kálóm ű helyek be.
Az ö n töd ék  levegője  tisz ta , az elsz ívás jó l m űködik , 
a légcsere m egfelelő .
Az MAN nürnbergi öntödéje
A M aschinenfabrik  A ugsburg— N ürnberg AG nürn ­
bergi vasön töd éje az 1960-as év ek  elejéig  a  gyár á lta lá ­
nos ö n tv én y ig én y én ek  k ie lég ítésév el fog la lk o zo tt, m ajd  
a járm űipari ö n tvén yek re sp ec ia lizá lták . K ülön böző  
á tm en eti m egold ások  u tán , 1975 jún iusában  d ö n tö ttek  a  
h en gerenk én ti önálló  hengerfejek  g y á rtá stech n o ló g iá já ­
nak  m egv a ló sítá sa  m elle tt, a 6. ábrán lá th a tó  ,,k o m p a k t’1 
ö n tö d ét 1976 jú liusáb an  h e ly ezték  üzem be. A z ön töd e  
h a v o n ta  kb. 1000 t  hen gerfejet, lend kereket, fék d ob ot és 
egyéb  járm űipari ö n tv é n y t állít elő.
A form ákat a Badische M aschinenfabrik  á lta l g y á rto tt  
8 0 0 x  8 0 0 x  200/350 m m  m éretű  form ázószek rényekk el 
m űk ödő, töb b sajto ló fejes , 60— 70 form a/óra te lje s ít ­
m én yű  form ázógép  á llítja  elő. Az ö n tv én y  és a form ázó ­
an y a g  töm egén ek  v iszo n y a  1:4,5. A felső  rész tu d a to sa n  
tú lm éretezett, így  szü k ségtelen n é válik  a form ák sú ly o ­
zása  és kapcsozása.
A  m agok  tö b b n y ire  g y a n ta b ev o n a tú  h éjhom okból 
k észülnek  h at m a g lö v ő  gépen . A  b ev o n a tta l e llá to tt  
m agok  szárítókem en céb e kerülnek , a tá v o zó  h őt a csar ­
n okok  fű tésre haszn álják  fel. K ö zv etlen ü l az ö n tést  
m egelőzően  egy  au to m a tik u s készü lék  a form aüreget 
CG2-gázzal tö lti m eg, íg y  a beáram ló fo ly ék o n y  vas nem
0. ábra. A z M A N  nürnbergi kompakt 
vasöntödéje
1 — szállítókocsi, 2 — átrakó- és to ­
vábbítóberendezés, 3 —  homok szállító 
szalag, 4 — elválasztóberendezés, 5 —fo ­
lyamatos sajtoló formázógép, 6 — fordí­
tó és felrakóberendezés, 7 — hajtómű, 8
—  m agberak ó szak asz , .9 —  fo rd ító - és 
összera kóberendezés, 10  —  ö n tő sz a ­
kasz, 11 —  elszívás, 12  —  ö n tő p á ly a , 
13 —  h ű tő sz ak asz , 14 —  ü rítő rá c s , 15
— öntvényszállító szalag, 16 — magké­
szítő részleg, П  — magszállító pálya, 
18 — magszárító kemence, 19 — mag-
tároló, 20 — honiokelő készítő mű
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ox id á ló d ik , szám os ö n tv én y h ib a  e lkerü lhető , és a csar ­
n ok  m en tesü l a fü stszen n y ezéstő l.
A  fo ly ék o n y  fém et h á ló za ti frekvenciás, in du kciós  
k em en cében  á llítjá k  elő.
A  le ö n tö tt  form ák zárt térben  hű ln ek  le. Az ü r ítő ­
rácsot h an gsz igete lésse l e llá to tt  kab in ban  h e ly ezték  el.
A  h aszn á lt h om ok ot v ízp erm ette l h ű tik , m ajd kanalas  
em elővel a h om ok m ű  6. em eletére szá llítják . Ó ránként 
kb. 35 m 3 h om ok k everék et k ész íten ek  elő. A k everék  
n ed v esség ta r ta lm á t a u tom atik u san  m érik.
A z o lv a sz tó m ű tő l és a t isz t ító m ű h e ly tő l e ltek in tv e  az 
1000 t/h ó n a p  te lje s ítm én y ű  ö n töd éb en  30 te lje s ítm én y ­
béres és 6 órabéres d o lgozót fog la lk ozta tn ak .
F sslinger Farben- nini Firnisfabrik
A  S tu tg a rt közeléb en , D eiz isau  ban levő , 20 fő t fo g la l ­
k o zta tó  k isv á lla la t az N S Z K  m in ta k ész ítő  m űh elyein ek  
festék ig én y é t kb. 85 % -ban e lég íti ki. A z év i term elés kb. 
000 t ,  ez tú ln yom órészb en  a k ü lön böző  R eso lan  festék ­
ből, lev á la sz tó -, bun kerb evon ó-, tö m ítő - és tap asztó -  
an yagokb ól te v ő d ik  össze. A gyártási program ba fel ­
v e tték  a  m in tak ész ítésre  a lk a lm as m űan yagok  e lő á llí ­
tá sá t is.
Dr. Bakó Károly
A C IA T F nemzetközi munkabizottságainak tevékenysége
Az ötvözetlen  és gyengén ötvözött, norm alizált ön tött- 
acélok fo lyáshatárának  változása a prébadarab vastag ­
ságának  függvényében
A CI A T  F  7.3 munkabizottságának jelentése
A  je len tés t P. Detrez á llíto tta  össze.
Az a cé lö n tv én y ek  felh aszn áló i és g y á rtó i arra tö rek ed ­
nek, h o g y  tö rvén yszerű séget ta lá ljan ak  arra, h ogyan  
vá lto zn a k  a m echan ikai jellem zők , legfőképpen  p ed ig  a 
fo lyásh atár a fa lv a sta g sá g tó l függően.
E g y  á lta lán os szab á ly  m eghatározásak or b izon yos  
óvatosságra  van  szükség, m iv e l az eg y es acélok  a v eg y i 
ö ssze té te ltő l és a  hőkezelés k örü lm én yeitő l függően  e l ­
térően  vise lk ed nek . H a  azon b an  azok at az acé lok at  
vesszü k  figyelem b e, am elyek  szö v ete  a  v a sta g  fa lban  és a 
szokásos, k isebb  fa lv a sta g sá g ú  próbadarabban egyaránt 
ferrit-perlites (b izonyos —  k orlá tozott —  m en nyiségű  
b a in itte l), akkor csak a szem csen agyság  h a tá sá t fogjuk  
ta p a sz ta ln i. A  fe la d a t teh á t  az, h o g y  m egh atározzuk , 
m ekkora ennek  a vá ltozásn ak  a m axim ális  terjed elm e az 
a u sz ten ite s íte tt  és lev eg ő n  le h ű tö tt  (norm alizált) v a g y  
a norm alizált és m eg eresztett acélok  esetéb en .
A  m un k áb an  évek  ó ta  részt v ev ő  m u n k a b izo ttsá g i 
ta g o k tó l k a p o tt ad atok  alap ján  leh ető ség ü n k  v o lt  arra, 
h o g y  ta n u lm á n y o zzu k  14 acé lm in őség  fo lyásh atárának  
a lak u lását, va lam in t az 1. táblázatban fe ltü n te te tt  9 
m inőség  [1] eg y ü tte s  a lak u lásá t. A  2. táblázat ö sszefog la l ­
ja  a k ísérleti ered m én yek et, és tarta lm azza  az a la k íto tt  
acélok  szab ván ya ib an  szereplő érték ek et is.
A z ered m én yek  grafikus áb rázolásával (  1. ábra) 
leh e tő ség  van  n éh án y  törvén yszerű ség  m egállap ítására.
A fő leg  ferrit-p erlites szö v etű , ö tv ö ze tle n  és gy en g én  
ö tv ö z ö tt  acélok  e g y e n e s e iü l— 4, 7, 8, 12, 13, 15)  100—
150 m m -nél n agyob b  vastagságok  esetéb en  lá th atóan  
azonos lejtésnek . Az 1 eg y en es a k ilenc fig y e lem b e v e tt  
m inőség  legn agyob b  le jtésű  egyen esén ek  fe le l m eg, 
egyes an yagm in őségek  le jtése  en yh éb b , ső t a G -X  5 Cr 
N i 13 4 m inőségé nulla  (2. ábra).  Az ö tv ö ze tlen  (ferrit- 
perlites) acélm in őségek  egyen ese in ek  (7,  .9— 11)  le jtése  
kb. 100 m m  fa lv a sta g sá g  a la tt n em  n agyon  tér  el e g y ­
m á stó l, de k issé n a g y o b b  m érték ű , m in t 100 m m  fal- 
v a sta g sá g  fe le tt.
A  g y en g én  ö tv ö z ö tt  Cr-, M n-M o, Ni-Cr-M o acélok  
egyen ese i (8, 12, 13, 14)  100 m m  fa lv a sta g sá g  a la tt azt  
fejezik  ki, h o g y  ezek  az acélok  tö b b é-k ev ésb é  h a jla m o ­
sak  a ba in ites szö v et k ia lakulására, egyes esetek b en  a 
le jtés  sok kal n agyob b , m in t az ö tv ö ze tlen  acé lm in ősége ­
ké.
A  görbék  törése teh á t  á lta láb an  annál a vastagságnál 
k ö v etk ezik  be, a m ely e t egyezm én yesen  150 m m -re  
teszü n k . K ésőbb , n agyszám ú  v izsg á la tta l valószín ű leg
1. tá b lá za t
A z NSZK delegációja által v izsgá lt acélm inöségek
A nyagm inőség  jele H őkezelés
OS— 19 CrMo 9 10 
GS— 25 CrNiM o 4 
GS— 30 CrMoV (1 4 
OS— 30 NiCrM o 8 5 
GS— 34 CrNiM o 6 
GS— 35 CrM oV 10 4 
GS— 40 NiCrM o 6 5 (1 
GS— 42 CrNiM o 4 
G— X  5 CrN i 13
4 h  920 °C, levegő, 
4 h  900 °C, levegő, 
4 h  910 °C, levegő, 
4 h 880 °C, levegő, 
4 h 880 °C, levegő, 
4 h 910 °C, levegő, 
4 h  880 °C, levegő, 
4 h 880 °C, levegő, 
20 h 1050 °C, levegő,
4 h  650 °C, viz 
4 h  630 °C, kem ence 
4 h  620 °C, kem ence 
4 h  640 °C, kem ence 
4 h  635 °C, kem ence 
4 h 625 °C, kem ence 
4 h  640 °C, viz 
4 h  600 °C, víz 
15 h 600 °C, levegő
A célok  fo lyáshatára a fa lvastagság  függvényében , N /m m 2






25— 30 30—40 75—80 100 125— 130 150 250 500
1 L. 1. tábl. n i NM 390 320
2 C-Mn-Cr 12] NM — — — 374 — — 351 —
3 C [31 N — 360 — — — — 325 —
4 C-Mn |4J NM 343 (16 mm) — — — — 303 — —
5 C-Mn [5] NM 379 — — 365 — — — —
6 C-Mn-Mo 15] NM 448 — — 421 — — — —
7 0 fői — 331 — — — — — 290 (200 mm) —
8 C [51 — — — 310 310 — — 290 (200 mm) —
9 LCC [6] — 365 — 355 — 338 — — —
10 WC A [6] NM 322 — 312 — 276 — — —
1 1 C [71 — — 349 — 318 — — — —
12 25 CD 4 [8] NM — 476 — 339 — — 333 —
13 25 CL) 4 [81 NM — 422 — 356 — — 336 ;--
14 20 NCI) 2 [91 NM — 500 — — — 404 — —
15 15 CD 9— 10 110] NM — — — — — 310 — 283
16 XC 25 111] — — 265 — 255 — 245 235 —
17 E 30 |12] — — 255 245 -и — 225 — —
18 E 36 (12] — — 335 ' — — — 305 — —





[13] 255 245 285
NM =  n o rm alizá lt és m eg eresz te tt
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leh e tő ség  lesz egy  n em  lineáris eg y en let m egállap ítására  
30 m m -tő l 500 m m  fa lv a sta g sá g ig .
Az a la k íto tt  acélok  eg y en ese i 30 m m  v a sta g sá g tó l 
k ezd ve (16— 18) az ö n tö ttacélok éh oz hasonló  lejtésűek . 
A túlnyomóan ferrit-perlites acélok folyáshatárának szám í­
tása
A z irán ytan gen sek  á tlaga  körülbelü l 30 és 150 m m  
fa lv a sta g sá g  k ö zö tt -0 ,26 , 150 m m -tő l k ezd ve ped ig  -0,16.
A 30 m m -es próbadarab v izsgá la ta  a lap ján  teh á t  a 
150 m m -ig  terjed ő  fa iv a sta g sá g o k b a n  várható  fo lyás- 
h atár a k övetk ezők ép p en  szá m íth a tó  ki.
Be —— 0,26e +  b,
ahol e a fa lv a sta g sá g , a b értéke ped ig  a próbadarabon  
m ért fo lyásh atárb ó l k aph ató  m eg.
P éld áu l, ha e =  30 m m  és Be ~  400 N /m m 2, akkor
6 = 4 0 0 - 0 , 2 6  -3 0 = 4 0 7 ,8  N /m m 2.
A  150 m m  v a sta g  fa lban  várható  fo lyásh atár (1. ábra):
Be = — 0,26 -1 5 0 + 4 0 7 ,8  = 3 6 8 ,8  N /m m 2.
A  k a p o tt érték  a lap ján  p éld áu l az 500 m m  vastag  
falban  várható  érték  is b ecsü lh ető  :
6 = 3 6 9  - 0 ,1 6  1 5 0 = 3 9 3  N /m m 2,
V GS-/9 CrMo 9 10 f GS-35 CrMoV 10 4
ч  д  OS-25 CrNiMo 4  ° BS-40 Ni CrMo 656
»  GS-30 CrMoV 6 4  о  GSA2 CrMo 4
U  .  GS-30 NiCrMo 65 *6- / 5 CrNi 13 i
■ ^  a  GS-34  CrNiMo 6
Z- á b r a . N S Z K - b a n  s z a b v á n y o s  ö n tö t ta c é lo k  e g y e z m é n y e s  f o l y á s h a t á r á n a  
v á l to z á s a  a  lé p c s ő s  p r ó b a  v a s ta g s á g á n a k  f ü g g v é n y é b e n  .7
teh á t
Be = — 0,16 -5 0 0 + 3 9 3  = 3 1 3  N /m m 2.
Szám ítás bainites szövet esetében
A  gyen gén  ö tv ö zö tt, norm alizálás és m egeresztés után  
töb b é-k evésb é b ain ites szö v etű , 100— 150 m m -nél k isebb  
vastagságú  a cé lö n tv én y ek  fo lyásh atárán ak  alakulására  
nem  áll rendelkezésünkre elegend ő szám ú v izsgá la ti 
eredm ény. E lk ép zelh ető , h o g y  a jö v ő b en  eg y  k ép letet  
leh et fe lá llíta n i a karbonegyen érték  alapján .
Következtetések
A z ö n tö tta cé lo k  fo lyásh atárán ak  vá lto zá sa  ö ssze ­
h a so n líth a tó  az a la k íto tt  acélok éval.
A  100— 150 m m -es próbadarabon v ég zett v izsgá lat  
alapján m eg leh et becsüln i eg y  n agyobb  vastagságú  rész 
fo lyásh atárát. A z irán ytan gen s — 0,16.
A  30 m m -es próbadarabon v ég zett v izsg á la t a lapján  
körülbelü l 150 m m  fa lv a sta g sá g ig  tu d ju k  b ecsü ln i a 
fo lyásh atár vá lto zá sá t (az irá n y ta n g en s— 0,26). U g y a n ­
eb b ől a m érésből k iin d u lva , kétszeres szám ítássa l, a 
fo ly á sh a tá rt 500 m m  fa lv a sta g sá g ig  leh et becsüln i.
M indegyik  szá m ítá si m ódb an  van  b izon yos p o n ta tla n ­
ság , de a k ü lön böző ered etű  v izsg á la ti ered m én yek  
egyezősége, és az a tén y , h o g y  az ö n ö tta cé lo k  fo ly á s ­
határa  összeh ason líth ató  az a la k íto tt  acé lok éva l, le h e tő ­
vé tesz i az előbbre ju tá st. A  n agyon  v a sta g  próbadarabok  
rendszeres v izsgá la ta  n em  szokásos, de az ism er tetett  
m ódszerrel a g yártók  és a felh aszn álók  vá laszt k a p h a t ­
nak eg y  gyak ran  fe lte t t  kérdésre.
Krakler Lászlómé
IR O D A L O M
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1. á b r a . Ö s s z e fü g g é s  a  fa l v a s ta g s á g  és a  f  n i) /á s  h a tá r  k ö z ö t t  ( a  g ö rb é k  
s z á m o z á s a  m e g e g y e z ik  a  2 . tá b lá z a té v a l )
Szakosztályi hírek
A diósgyőri öntők ankétja
Jú n iu s 14-én a d iósgyőri h ely i szervezet ön töd ei 
csop ortja  a n k é to t ren d ezett a d iósgyőri V asas M ű velőd é ­
si K özp on tb an . E z v o lt  a szervezet u to lsó  rend ezvén ye  
a borsodi m űszaki h etek  keretében .
A v ita in d ító  e lőad ást Sipos István  t itk á r , az Ö ntöde  
G yáregység  főm érnöke ta r to tta  ,,A z ö n tv én y g y á rtá s  
fejlesztésén ek  ak tu á lis fe la d a ta i a term ékszerkezet kor ­
szerűsítése és a m un kak örü lm én yek  ja v ítá sa  érd ek éb en ” 
cím m el. A z előadás ism ertette  azok at a m en nyiség i és 
m inőség i elvárások at, a m ely ek  a v á lla la t sa já t és a g ép ­
gyárak  ö n tv én y ig én y éb ő l eredően  egyre n agyob b ak , és 
m egh alad ják  a gyáregység  leh etőségeit. K a p a citá sb ő y ítő  
fejlesztésre a h atod ik  ö tév e s  terv  id őszak ában  n incs a 
vá lla la tn a k  lehetősége. A  feszü ltség  fe lo ld h ató , d e  leg ­
a lábbis m érsék elh ető , ha az ö n tv én y g y á r tá s  term elék en y ­
ség ét to v á b b  n övelik , term elék en yeb b  tech n o lóg ia i m eg ­
o ld ások at, korszerű, k ev és  k ézim u n k át igénylő  form ázó ­
an y a g o k a t alkalm aznak, am i egyb en  a m un kak örü l­
m én yek et is jav ítja .
A z előadó szó lt arról a terü leti á tcsop ortosításró l, 
a m ely  a részben  m ár felszabad u lt M artin-öntőcsarnok  
ö n tö d ei célra történ ő  ig én y b ev éte lév e l o ld h ató  m eg. 
Ezzel leh e tő v é  vá lik , h ogy  a n a g y  v a sö n tv én y ek ek e t —  
főleg az acélm űi ö n tő szere lv én y ek et —  k özvetlen ü l 
n y a g y o lv a sz tó i n yersvasb ó l gyártsák , am i az ö n töd ei 
n yersvas fokozódó h iá n y a  m ia tt eg y éb k én t is előnyös. 
U g y a n o tt  n agym éretű  a cé lö n tv én y ek et is szánd ék ozn ak  
g yártan i SM -kem encében  g y á ro tt acélból.
Az elő a d á st k övető  h ozzászó lások  to v á b b i kérdéseket 
v ilá g íto tta k  m eg, és k eresték  a jelen  körü lm ények  
k ö zö tt leh etséges m egold ások at.
Molnár J.
Fiatal szakem berek  tanu lm ányú tja  
az N D K -ban
Az Ö ntödei S za k o sztá ly  ifjúsági b izo ttsá g a  ta n u lm á n y ­
ul at szerv eze tt  az N D K -h a  A  43 ré sz tv ev ő  au gu sztu s  
23-án in d u lt  au tób u ssza l —  P rága  ér in téséve l —  Frei- 
bergbe, ahol dr. Klauss Peukert, a B á n y á sza ti A kad ém ia  
ad ju nk tu sa , a program  szervezője fo g a d o tt b en nü nk et. 
A szállás az A kadém ia ti j d iákszá llod ájában  vo lt.
A ugusztus 24-én d é le lő tt a Heidenauban levő nyomásos 
öntödét tek in te ttü k  m eg, ahol év en te  5000 t  a lum ínium  
ö n tv é n y t g y ártan ak  irodagépekhez, fo to - és h áztartási 
cikkekhez. Az ö n tv én y ek  töm ege 7 g -tó l 3 kg-ig terjed. 
K izárólag cseh szlovák  és o lasz ö n tőgép ek k el dolgoznak. 
Az ö n tő n y o m á s 10 M Pa. A  fo ly ék o n y  fém  ad agolását és 
az ö n tv é n y  k iv é te lé t  sa já t fe jlesztésű  rob otokk al végzik . 
A d u g a tty ú t grafit adalékos hengerolajjal' kenik , a 
szerszám ot az ön tés e lő tt  v izes b ev ou óan yagga l kezelik .
A  sa já t m űh elyü kb en  k észü lt v a g y  a m egrendelő  
á lta l sz á llíto tt  szerszám ok ja v ítá s  n élk ü l kb. 50 ezer 
lö v ést b írnak ki, ja v ítá ssa l az é le tta r ta m  80— 100 ezerre 
n övelh ető . M integy  500-féle g y á rtm á n y u k  van . A z egy ik  
gyártm án yró l a m ásikra va ló  átá llás 45 p erctő l 24 óráig  
terjedő id őt vesz igényb e.
A  40 ö n tő g ép et k ö zp on ti o lv a sz tó m ű  szo lgá lja  ki, 
am ely  fö ld gáztü ze lésű , 8— 10 t  b efogadók ép ességű  
kem en cékb ől áll. Az o lv a sz tó m ű  te ljes ítm én y e  kb. 1 t /h . 
A z ö tv ö ze te t  készen  kapják, csak  á to lv a sztjá k . Az ö ssze ­
té te lt  sp ek trofotom éterrel ellenőrzik . Az öntőesarn okb an  
elsz ívób eren d ezést tervezn ek  felá llítan i, m ert jelen leg  
k örn yezetszen n yezési b írságot fizetn ek . A  m in őséget  
m ind en  ön tőgép n él fo ly a m a to sa n  ellenőrzik  (önm eózás), 
ezen k ívü l szúrópróbaszerű  ellenőrzés is van . A d olgozók  
bérének  20% -a függ  a m inőségtő l. A z üzem  se lejtje  
6— 7% .
Az ü zem látogatás u tán  Szász-Svájo g y ö n y ö rű  v id ék e ­
it  csod á lh attu k  m eg, m ajd D rozdában rövid  városnézés  
k ö v etk eze tt.
M ásnap a Freibergi Bányászati Akadémián dr. Ludwig  
lluschitzka, az Ö ntészeti Szekció h e ly e tte s  vezető je  
k ö szö n tö tte  a ven d égek et, m ajd  b em u ta tta  a lab ora ­
tór iu m ok at és ta n m ű h elyek et.
Az I 705-ben  a la p íto tt  és az N D K  eg y etlen  ilyen  jellegű  
o k ta tá si in tézm én y éb en  2000 h a llga tó  ta n u l A z A k a ­
d ém iának  10 szek ció ja  van  (m atem atik a , fizika, kém ia, 
k ohászat, b á n y á sza t s tb .). A  k épzés 9 fé léven  á t  fo ly ik , 
év en te  30— 40 ön tő  szakem ber hagyj a el az iskolát . A  fe l ­
v é te l eg y ik  fe lté te le , h o g y  a p á lyázó  a v á la sz to tt  sza k ­
m ában  v a g y  annak  rok on szakm ájában  m egelőzően  le g ­
a lább  eg y  év  fiz ik a i m u n k át végezzen . A  7. fé lév  u tán  
fé lév es  üzem i gy a k o rla t van , ahol a h a llga tók  konkrét 
fe la d a to t h ajtan ak  végre. A m agyarországi h elyzeth ez  
h ason lóan  ők is u tá n p ó tlá si gon d ok k al küzdenek.
Az o k ta tá so n  k ívü l k u ta tá st is végezn ek , ebbe a h a ll ­
g a tó k a t is bevon ják . Jelen leg  az a lum ínium m al és a 
göm bgrafitos ö n tö ttv a ssa l fog la lk ozn ak , k u ta tjá k  to v á b ­
bá a furán gyan tán ak  v ízü v eg g el va ló  k iv á ltá sá t és az 
N D K -b a n  ta lá lh a tó  b en to n it feld o lgozását.
Az Ö n tészeti Szekció  ön tőcsarn okáb an  h at tég e ly es  
in du kciós kem en ce van , am elyek b en  1— 270 kg fo ly é ­
k o n y  fém et tu d n ak  e lőá llítan i. A  form ázócsarnokban  
az N D K -b a n  k ife jle sz te tt  form ázó- és h om ok keverő  b e ­
rendezések  p ro to típ u sa it szok ták  k ipróbálni, és a t a ­
p a szta la to k  alap ján  m ó d o síto tt  g ép ek et k ezd ik  csak  
sorozatban  gyártan i.
J ó l felszerelt és korszerű hom ok laboratóriu m u k  van . 
E zen  k ív ü l eg y  k ém ia i laboratórium  is rendelkezésükre  
áll. A m echan ikai lab oratórium ban  fő leg  roncsolásos 
v iz sg á la to t végezn ek , de a ron eso lásin en tes v iz sg á la to k ­
ra is be v a n n a k  rend ezkedve.
A u gu sztu s 26-án a K ari— M arx— S ta d t-i ,,Rudolf 
Harlass” öntödébe lá to g a ttu n k , ahol a 2. sz. ü zem et  
n éztü k  m eg. I t t  év en te  8000 t  szü rk eö n tv én y t gyártan ak  
Ö v 150-től Ö v 300-ig  terjedő m inőségben . Az ö n tv én y ek  
töm ege 5 kg és 23 t k ö zö tt v á ltozik .
A  k ézi és a félta lajform ázásh oz cem en tes-v ízü v eg es  
form ázók everék et h asználnak , a gép i form ázáshoz (a 
form aszekrén y  m axim ális m érete 6 3 0 x 6 3 0  m m ) b en to ­
n itos k everék et, am elyb e szén port is k evernek . A tö ltő ­
hom ok  regenerált hom ok. A gép i form ázáshoz F órom at  
20 g ép et h asználnak . Az új ön töd e üzem be h e ly ezésé ­
v e l a 2. sz. ü tem n ek  ez t a profiljá t m eg k íván ják  szü n ­
tetn i.
A kisebb m agokhoz o lajos h om ok k everék et, a n a g y o b ­
bakhoz h idegen  k ö tő  g y a n tá s  h om ok ot (H aprinol g y a n ­
tá v a l) h asználnak . A  m ű g y a n tá s hom ok  k em én yed ési 
ideje kb. 2 óra. A  kész m agok at a felh aszn álásig  fa for ­
gácsá g y b a n  tárolják.
Az o lv a sz tó m ű  három  1000 m m  átm érőjű , e lőgyű jtős , 
forrószeles k u p olók em en cék b ől áll. egyszerre k é t k em en ­
ce  m űk ödik . A z e lő g y ű jtő k  b efogadók ép essége 7 t . A  
csapolási hőm érsék let 1420— 1460°C, az ön tési h őm ér ­
sék le t 1300°C.
E b éd  u tán  szabad  program , m ajd  F reibergbe v issza ­
térve k özös b ú csú vacsora  v o lt , ahol a v en d ég lá tó k  részé ­
ről tö b b en  is m egjelen tek . A  ta n u lm á n y ú t p rogram ját  
v en d ég lá tó in k  nagyszerű en  á llíto ttá k  össze és b o n y o lí ­
to ttá k  le. A  m agyar delegáció  v eze tő i v iszo n tlá to g a tá sra  
h ív tá k  m eg az N D K -b e li k o llégák at.
Szabó— Werner
Az ifjúsági bizottság üzemlátogatása
A  S zak osztá ly  ifjú sági b izo ttsá g a  lá to g a tá s t szerv eze tt  
1982 ok tób eréb en  a Fegyver- és Gázkészülékgyárba.
A  gyár te ljes  profiljá t b em u tató  rövid  előadás u tán  
m eg tek in te ttü k  a precíziós form ázást és ön tést.
A  v ia szm in tá t h ű tö tt  a szta lok on , fém ből k észü lt for ­
m ákb a préselik . A  kész v ia szm in tá t a prósform ából való  
k iem elése u tá n  áram ló v ízben  h ű tik . A  m in tá k a t a bok- 
rosítás u tá n  b eöm lővel lá tják  el. A bokrosítás u tán  
konvejor szá llítja  a m in tá k a t a b ev o n a to t k ész ítő  rész ­
legbe, ahol etil-sz ilik á to s tű zá lló a n y a g -réteg ek et h ord a ­
nak  fel a m in ták  felü letére . A  bem ártások  k ö zö tti szárí ­
tá s  k lím aszekrén yek ben  történ ik . A  m egfele lő  v a sta g ­
ságú  kerám ia héj k ia lak ítása  u tá n  konvejor szá llítja  a 
m in tá k a t a k io lvasztórész legb e, am ely  az öntőcsarnok-
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ban ta lá lh a tó . A v iaszm in ták  k io lv a sz tá sá t v ízgőzzel 
végzik . A kerám ia h éjat a b eágyazás u tán  to ló k em en cé ­
ben izz ítjá k  ki. A  k iiz íto tt  form ákat k ö zv etlen ü l az 
ö n tés e lő tt  eg y  vák uu m m al dolgozó berendezéssel m eg ­
t isz t ít já k  a szen n yeződ ések tő l.
A  fém et tég e ly es  in du kciós k em encében  o lv a sz tjá k  
m eg. A z ö n tv én y ek  tisz t ítá sa  az első  lépcsőben  vibrációs  
k észülékkel történ ik . Az ö n tv én y ek en  m aradó kisebb  
szen n yeződ ések et azu tán  —  jelleg ü k tő l függően  —  lúgos 
o ld atb an  v ég zett ázta tássa l, v a g y  h om ok fú vássa l tá v o -  
lítjá k  el. A t isz t ítá s  után az ö n tv é n y e k e t  vá logatják , 
csak  a  h ib átlan  ö n tv én y ek  kerülnek  m egm unkálásra.
Nagy Kálmán
M űanyag m inták készítésének  gyakorlati bem utatója
Az Ö ntödei S zak osztá ly  és a Gép- és S zerszám értéke ­
s ítő  V á lla la t k özösen  m ű a n y a g m in ta -k ész ítési g y a k o r ­
la ti b em u ta tó t szerv eze tt 1982. ok tób er 13— 14-én. 
A ren d ezvén yen  az Esslinger Farben und Firnis Fabrik 
dr. Carl Resau cég  40 h azai szakem berrel ism ertette  m eg  
g y á rtm á n y a it.
Benyovszky Móric  sza k o sztá ly i alelnök  m eg n y itó  
beszéde után  a R esau  cég  kép viselője , Dieter Munz  az 
újonnan  k ife jlesz te tt, k ét- és három alkotós m in ták  
k észítésére alkalm as m ű a n y a g o k a t m u ta tta  be. A  leg ­
rövidebb  k ötési idő 1 óra, de gyak orib b  a 24 órás szilár- 
dulási idő.
A  m ű a n y a g  m in ták  k ész ítésén ek  m esterfogása it a 
je len levők  a R esau  cég k ét tech n ik u sán ak  irán y ítá sá v a l 
sa já títo ttá k  el. A  R esau  an yagainak  és segéd eszközein ek  
fe lh aszn álásával a rész tv ev ő k  sok m ű an yag  ö n tő m in tá t  
és m agot k ész íte ttek .
E ste  a  cég vacsorán  lá tta  ven d égü l a m agyar sza k ­
em bereket.
O któber 14-én a rni'ntakészítéshez h aszn á lt k ísérleti 
form ák szétszerelése u tán  a je len levők  m eg v ita ttá k  a 
m ű a n y a g  m in tá k  k észítésén ek  e lő n y e it , h á trá n y a it, az 
előforduló hibafoi'rásokat és a hazai b evezetés m űszaki, 
gazd asági leh ető ség eit.
A  n agyon  jó hangu latú  g y a k o rla ti b em u tató  m éltán  
v á lto tt  ki a  hazai szakem berek  körében n agy  érdeklődést.
Buzgó Béla
M egalakult az acélöntő szakcsoport
1982. decem ber 2-án m ega lak u lt az Ö ntödei S zak ­
o sz tá ly  acélön tő  szakcsoportja . Az a lak u lóü lésen  m eg ­
je len t: Szíj  Zoltán, az Ö ntödei S zak osztá ly  titk á ra , 
dr. Vörösné dr. Faragó Elza,  a szak csop ortok at szervező  
op era tív  b izo ttsá g  vezető je  és 30 tagtársun k .
Az Ö ntödei S za k o sztá ly  v ezető ség e n evéb en  Szíj  
Zoltán ü d vözö lte  a m egjelen tek et. H a n g sú ly o zta , h o g y  a 
szakcsoportok  m aga lak ításán ak  cé lja  a S zak osztá ly  
szakm ai bázisának  b őv ítése . A  szak csop ortok at a  k ü lö n ­
böző h elyek en  azonos m un kakörben  dolgozó szak em b e ­
rek fóru m ává kell ten n i.
Szíj Z oltán  —  a rövid  b ev ezető  u tá n  —  az acélönt- 
v én y g y á rtá s m eta llu rg ia i problém áiról összefog la ló  e lő ­
ad ást ta r to tt . K itért szám os részletkérdésre, m in t p l. a 
savas eljárással e lő á llíto tt  acélok  m eta llu rg ia i tu la jd o n ­
ságai, a m eta llu rg ia  és az ön t vén y  m inőség  k ö zö tti k a p ­
cso la t stb .
A  szakm ai előadás u tán  Szíj Z oltán ism ertette  a S zak ­
o sz tá ly  v ezetősége és az e lők észítő  b izo ttság  ja v a s la tá t  
az acélön tő  szakcsoport vezetőségére . Az e lő terjesztés  
u tán  dr. Vida László G öbölyös K áro lyn ak  a  v ezetőségb e  
való b ev á la sz tá sá t ja v a so lta . A  v á lasztás n y ílt  sza v a zá s ­
sal tö r tén t.
A z Ö ntödei S za k o sztá ly  acé lö n tő  szakcsoportján ak  
vezetősége a k övetk ező  le tt  :
Elnök:  dr. V ida L ászló (Ö. V .).
Titkár : dr. Szegedi J ó zsef (MME K E E K ).
Tagok: Göbölyös Károly  (G anz-M ávag), Győrök György
(CSM VA), Humenyánszky Pál  (B orsodn ádasd i L em ez ­
gyár), Imre Gyula (M VG), Imre László (A G K , O ros ­
háza)^  dr. Mészáros István  (LK M ), Nevedli .István
(ACSÖ), Riedl Rezső (M VG), Szalay Gyula (Ö. V .).
Szíj Z oltán ezután  ism ertette  a szakcsoport 1983-ra  
ter v eze tt  program ját. E hhez és a b evezető  előadáshoz  
Riedl Rezső, dr. Mészáros István, Nyizsnyánszki Tibor, 
dr. Vörösné dr. Faragó Elza, Kormos László és dr. Szegedi 
József szó lt hozzá.
A z ülés m ásodik  részében  dr. Szegedi József „A z önté- 
szeti acélok d ezo x id á lá sa ” cím m el ta r to tt  e lőadást. K i ­
tér t  a d ezoxidálás e lm életi a lapjaira, a k ü lön böző elem ek  
d ezox id á lók ép eségét m egh atározó  tén yezők re. K iem elte , 
h o g y  kü lön ösen  fo n to s  a sz ilíc iu m  és karbon, ille tv e  az 
alu m ín iu m  és karbon k ö zö tti re la tív  d ezoxidálók ép esség  
ism erete. Az e lő a d á st élénk  v ita  k ö v ette .
Az a lakulóülés b efejezések én t dr. Vida László e lnök  
ü d vözö lte  a vezetőség  ta g ja it.
Dr. Szegedi József
A m osonm agyaróváriak  üzem látogatása  K ecskem éten
A h agyom án yok h oz h ív en  1982 végén  is ta rta lm a s  
hazai útiprogram ra in v itá lta  az Ö ntödei S zak osztá ly  
m osonm agyaróvári h e ly i szerv eze te  ta g ja it . A  30 fős, 
k étn ap os ta n u lm á n y ú t cé lja  a K ecsk em éti Zom ánc- és 
K ád gyár m egtek in tése  volt.
A u tób u szu n k  ok tób er 29-én reggel in d u lt. Ú tk özb en  
rövid  lá to g a tá s t te t tü n k  D u n aú jvárosb an , az N M E  
K ohó- és F ém ip ari F ő isk o la i K arán. B e te k in té st  n yer ­
tü n k  az in tézm én y o k ta tá s i és tu d o m á n y o s tev é k e n y sé ­
gébe, az üzem m érnökképzésbe. Szabó Zoltán, a m eta llu r ­
g ia i ta n szék  vezető je  a d o tt tá jé k o z ta tá st  a  F őisk ola  
szervezeti felép ítésérő l és m unkájáról. M egnéztük  a 
kísérleti ö n tö d ét is.
A d éli órákban  érkeztü nk  K ecsk em étre . A  h elyb éli 
k ollégák  ism ertették  a program ot, m ajd  röv id  m eg ­
beszélés u tán  e lfo g y a sz to ttu k  az íz letes üzem i eb éd et. 
E zután  Süveges Zoltán, az igazgatási o sz tá ly  vezetője  
ta r to tt  ism ertető t a gyárról. E z t  k övetően  vég igjártu k  
a csarnokokat. M eg tek in tettü k  a B M D -gyártm ányú  
rázó form ázógépeket, a J u n k er-gyártm án yú  ö n tő a u to ­
m a tá t, a m agyar tervezésű , szekunder lev eg ő s kupoló- 
kem en céket és a  G u tm an n-gyártm átíyú  sörétszóró b e ­
rendezést. B efejezésü l m egn éztü k  m ég a zom án cb e ­
égető  üzem et.
V en d ég lá tó in k  k u ltúrális program ot is szerveztek . 
B em u ta ttá k  a város n ev ezetesség e it. A kádgyáron k ívül 
m ég hét üzem  és eg y  m űszak i fő iskola  is van a városban. 
H osszan  e lid őztü n k  a  T echnika H ázáb an  a M ichel- 
angelo-szobrok  m áso la ta i e lő tt. M egnéztük  a tanács-  
h ázát, a cifra p a lo tá t, az öregtem p lom ot és a' N a iv  
M űvészek  M úzeum át is (1. ábra).  E ste T iszakécskén  
közös vacsorán b úcsúztunk  ven d ég lá tó in k tó l.
E zú to n  is k ö szö n etét m on d u n k  a dun aújvárosi és a 
k ecskem éti k ollégák n ak  a sz ív es  fo g a d ta tá sért és a lelkes  
szervező  m unkáért.
Dohány János
1. ábra. A kirándulás résztvevői a kecskeméti tanácsháza előtt
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Beszámolók konferenciákról
Az Európai P recíziós Öntök Szövetségének  Itt. konferen ­
ciája
A  jelen leg  44 ta g b ó l álló  E u róp ai P recíz iós Ö ntők  
S zövetsége (E uropean  In v estm en t C asters’ F ed eration , 
röv id ítése: E . I. C. F .) 19. konferen ciáját 1982. ok tób er  
10— 14-én a B aleári-szigetek  fővárosában, P alm a de 
M allorcán rendezte m eg. A  350 ezer lakosú, v ilágvárosi 
jellegű , ren d k ívü l előn yös égh ajlatú , g y ö n y ö rű  város 
szám os n em zetk özi ren d ezvén y  sz ín h elye, és a m ed iter ­
rán ü d ü lőh elyek  közü l az eg y ik  leg lá to g a to tta b b .
A konferencián  127 szakem ber és 53 kísérő v e tt  részt. 
A nnak ellenére, h o g y  a konferencia  az európai szervezet  
ren d ezvén ye vo lt, az A m erikai E gyesü lt Á llam okb ól és 
K an adáb ól is összesen  tizen h ét szakem ber érk ezett, 
közü lük  tö b b en  előad ások at is ta r to tta k .
A z E .I.C .F . ta g ja  a P recíziós Ö ntők V ilá g szö v etség é ­
nek. K é tév en te  rendez k onferenciákat, am elyek  közül 
m ind en  m ásodik  egyb eesik  a V ilágszövetség  n ég y év en ­
k én t ta r to tt  k onferenciájával. Az' előző ren d ezvén y  
1980-ban vo lt F irenzében , a k ö v etk ező  ped ig  1984-ben  
W ash in gton b an  lesz.
Az E .I .C .F .-n ek  jelen leg  a precíziós ön töd ék , ill. a  
precíziós ö n töd ével rendelkező vá lla latok  és a sza k terü le ­
ten  d o lg»zó-fe jlesztő  in tézm én yek  a tag ja i. E zek  k özött  
a szocia lista  országok at egyetlen  v á lla la t v a g y  in té z ­
m én y sem  k ép viseli. Az u tób b i évekb en  cseh szlovák , 
N D K -b e li és szo v je t szakem berek  is érdeklődtek  a ta g ­
fe lv é te l leh ető ség e i iránt.
A  szö v etség  szék h elye  Z oeterm eerben, H olland iáb an  
van. A ta g v á lla la to k  év en te  200 holland  forint ta g d íja t  
fizetn ek . A  szö v etség  vezető ség ét az európai k onferen ciá ­
kon vá lasztják  m eg. Az elnök és az a le lnök  m egb íza tása  
n égy  évre szó l.-Á lta lában  a korábbi a le lnök  lesz a  k ö v e t ­
kező n ég y év es időszakban  az elnök . A  leköszönő elnök  
to v á b b i n égy  éven  á t a k incstárnok  teen d ő it lá tja  el. 
A z o p era tív  m u n k át végző titk á r  a szö v etség  szék h elyén  
lakik . Az ő m egb íza tása  h atározatlan  id őtartam ú .
A  konferencia során m eg ta rto tt k özgyű lés az E .I.C .F . 
elnök éü l a k övetk ező  időszakra L. S. Taylort, az angliai 
R o ss and C atherall L td . m űszak i és kereskedelm i ig a z ­
g a tó já t v á la sz to tta  m eg. A szö v etség  új t itk á ra  J. Két, 
a holland  ö n töd ék  szövetségén ek  titk á ra  le tt.
A konferencia  idején  a rész tv ev ő k  szám os techn ológ ia i 
fejlesztési és p iaci kérdésben  élénk  v itá t, ta p a sz ta la t-  
cserét fo ly ta tta k  egym ássa l. K iderült péld áu l, h o g y  a 
n yugat-eu róp a i precíziós ö n tv én y g y á rtá s  vo lum enének  
körülbelü l a fe lé t produkáló N a gy-B ritan n iáb an  a g a z ­
d asági v isszaesés k ö v etk eztéb en  a  precíziós ö n tv én y ek  
g y á rtá sa  is csökkenőben  van . U gyan ak k or az am erikai 
H itch in er cég, a m ely  az U SA -ban  az ún. kom m ersz  
precíziós ö n tv én y ek  legnagyob b  gyártója , 1981-ben is 
m in teg y  11% -kal fok ozta  forgalm át az előző év ihez  
k ép est, és p iaca  jelen leg  is b ővü l. A  H itch in er n égy  
üzem e közü l eg y  a lu m ín iu m  és sz ínesfém  ö n tv én y ek et, 
a tö b b i három  repülőgép- és rak étaelem ek et, tu rb ó fe l ­
tö ltő  lap átk erek ek et gyárt. A  v á lla la t az összes term e ­
lésén ek  körülbelü l a felét —  a ren d k ívü l jó k ih ozata lt és 
k ivá ló  ö n tv én y m in ő ség et ered m én yező  —  vák uu m os  
fe lsz ív a tá so s  m ódszerrel ön ti.
A  konferencián  az a láb b i tíz előadás h a n g zo tt el (ezek  
közül h a t előadás te ljes a n y a g á t m egk ap ták  a ré sz t ­
v evők ) :
Chandley, G. D.  (U SA ) : H a b o síto tt  ü vegszem csék  
alk alm azása  a b eszóróan yagban  a  héj gázáteresztő  
k ép ességén ek  n ö v elése  céljából.
Alacevich, F .— Pazzoli, L. (I) : A v iaszfü st k örnyezet- 
szen n yező  h a tá sa  és a m egold ás lehetőségei.
Taylor, P. P.  (B ): A  sz ilikaszolok  k ötésid ején ek  v iz s ­
g á la ti eredm ényei.
Friedrich, H. E. — Schober, l). (D ) : A sz ilikaszolos be- 
m ártó iszap  id őben  vá ltozó  tu la jd on sága i és ellenőrzésük  
leh etőségei.
Saunders, A.  (U SA ): Uj precíziós ö n tö d ei m inta- 
viaszok .
Harris, К . — Erickson, G. L.— Schwer, R. E. (G B —  
U SA ) : A  CM SX sorozatú  eg y k r istá ly ö tv ö ze tek  k id o lgo ­
zása  turb in aalk atrészek hez.
Norlhwood, G. E.  (G B ): E g y k r istá ly ö tv ö ze tek  gáz- 
turb in alap átok hoz.
Blazek, W. S .— Piwonka, T. S. (U SA ) : K örszim m et ­
rikus ö n tv én y ek  form áinak  e lőá llítá sa  szegm ensekből.
Valenta, S. (C D N ): P recíz iós ö n tv én y ek  beöm lő- és 
táp lá lórend szerének  levágása  szám ítógépes vezérlésű  
géppel.
Snowden, J. I .— Quigg, R. J .— Schwer, R. E.  (U SA ): 
Az A O D -eljárással f in o m íto tt  szu p erötvözetek  m eta llu r ­
g ia i e lőnyei.
M inden e lőadást szám os kérdés és élénk  v ita  k ö v ete tt. 
E zek  alapján  m egá lla p íth a tó , h ogy a fe jle tt  tő k és  o r ­
szágokb an  a  p recíziós ö n tö d ék  m űszak i fejlesztése a 
gazd aság i v isszaesés k örü lm ényei k özött is in ten zíven  
fo ly ik .
A z e til-sz ilik á to s k ötőan yagok  és vizes szolok  fejlesz ­
té sév e l, tu lajd on ságain ak  m élyreh ató  m egism erésével 
tö b b  k u ta tó h ely en  fog la lk ozn ak . A  tű zá lló  an yagok  
terén  lén y eg es vá ltozás n em  észle lh ető . K ristá lyos  
k varcot sem  k varclisz t, sem  beszóróhom ok form ájában  
a n y u g a ti országok  precíziós ön töd éib en  n em  h a szn á l ­
nak. F igyelem re m éltó  a form a gázáteresztő  k ép ességé ­
nek m egjav ítására  az U S A -b an  k id o lgozott eljárás, 
am elyn ek  során h a b o síto tt  ü vegszem cséket alkalm aznak  
a b eszóróanyagban .
N a g y  erő fesz ítések et teszn ek  a hőálló  acélok  és ö tv ö ­
ze tek , az eg y k r istá ly ö tv ö ze tek  tö k é letes íté sére , és a 
k ohászatb an  k id o lgozott korszerű acélfin om ítási e l ­
járások  precíziós ö n töd ei alkalm azására, k iterjesztve  
ezek et a szu p erötvözetek  kezelésére is. A  precíziós ö n t ­
v én y ek et új terü le tek en  is a lk alm azzák. A brit N a tio n a l 
E n gieering  L ab oratory  p éld áu l szám os m aró- és egyéb  
forgácsolószerszám  precíziós ö n tését és h őkezelését  
o ld o tta  m eg, és ezzel —  legalább  azonos é le tta r ta m  e l ­
érése m ellett —  je len tősen  csö k k en te tte  a g y á rtá si k ö lt ­
ségek et.
F ő leg  az U SA -ban  és K an ad áb an  to v á b b  fo ly ta tó d ik  a 
precíziós ö n tés gép esítése  és a rob otok  b evezetése . F e l ­
tű n ő en  n a g y  m un karáford ítás m elle tt, gon dos m ű v e le t ­
k özi e llenőrzéssel m eg o ld o ttá k  szám os b on yo lu lt, n agy  
m éretű , sp eciá lis ren d elte tésű  alkalti'ész precíziós ö n té ­
sé t. íg y  700— 800 m m -es m éretek en  is el tu d n a k  érni 
0 ,1— 0,2 %-os tű résen  belü li m éretp on tosságot b o n y o ­
lu lt, ta g o lt, üreges ö n tv én y ek en .
A  konferencia  id ején  m eg ta rto tt  k özgyű lésen  töb b  
ja v a s la t h a n g zo tt el a szö v etség  m un kájának  jav ítására . 
M inden rész tv ev ő  országból egy-k ét k épviselő  m eg v á la sz ­
tá sá v a l v ezető  te s tü le te t  k íván n ak  létrehozn i, am ely  a 
konferenciák  m egrendezése k ö zö tti id őszak okb an  szü k ­
ség  szerin t töb b ször is összejönn e az ak tu ális tec h n o ló ­
g iai, anyag- és p iaci kérdések m eg v ita tá sa  és ta p a sz ta la ­
to k  cseréje cé ljából. Az eg y es  ö n töd ék  k ép v ise lő i e len ­
g ed h etetlen n ek  ta rtjá k  a n eh éz gazd asági h e ly zetb en  a 
szakm ai és m a rk etin g -tev ék en y ség  terén  a h a ték o n y  
ta p a sz ta la tcserék  m egszervezését. E h hez jelen tősen  
n öveln i k ívánják  a szö v etség  tag ja in ak  a  szám át is.
A z erősödő európai precíziós ön töd ei eg y ü ttm ű k ö d és  
leh etőségein ek  k ihasználása  érdekében  fe ltétlen ü l h asz ­
nos és célszerű lenne a hazai precíziós ö n tésze t képvise- 
lése az E .I.C .F .-b en .
Dr. Kovács Tibor
VJ. jugoszláv  öntőkongresszus
1982. ok tób er 17— 21. k ö zö tt B úd  vában rend ezte m eg  
a J u g o sz lá v  Ö n tőszövetség  V I. kongresszusát, am elyen  
eg y esü letü n k  Ö ntödei S zak osztá lya  az a láb b i d elegáció ­
va l k ép v ise lte tte  m agát :
Dr. Bakó Károly,  az O M B K E  fő titk á rh ely e ttese ,
Bokor Ferenc, az ö n k ö tő  form ázók everék ek  m unka- 
b izo ttsá g  titk á ra ,
Dr. Kovács Dezső, az Ö ntödei S zak osztá ly  elnöke,
Szíj  Zoltán, az Ö ntödei S zak osztá ly  titk ára ,
Sándor József, az Ö ntödei S zak osztá ly  titk á rh ely ettese .
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A kongresszus a la tt  am elyn ek  ü nn ep élyes m eg ­
n y itó ja  ok tób er 17-én vo lt a M ontenegro ü dü lők özp on t ­
ban —  az elh a n g zo tt m in teg y  60 tu d o m á n y o s előadás  
m ellett szám os egyéb  program ra is sor került.
A  kongresszus a la tt  vo lt a Ju g o szlá v  O n tőszövétség  
t isz tú jító  k özgyű lése , am elyen  a szö v etség  lij e ln ök évé  
M. Martinovié professzort v á la sz to ttá k  m eg, ak i a t ito -  
grádi eg y etem  tanára.
Ü lés t ta r to tta k  a baráti oi’szágok  ön tőegyesü lete in ek  
ale lnök ei és titk á ra i, va lam in t a C íA T F  1.3. Ö nkötő  
form ázókeverékek  m u n k ab izo ttsága .
Az e lh a n g zo tt tu d o m á n y o s e lőad ások at a szervező  
b izo ttság  szerb, ille tv e  sz lovén  n y elv en  k iadta. E  b eszá ­
m olóban az előadások  szerzőit és c ím eit közöljük  azzal, 
h ogy  az érdeklődők je len tk ezzen ek  a szerkesztőségen , s 
m ódot fogunk ta lá ln i a legnagyob b  érdeklődésre szám ot 
ta rtó  m u n k ák  közlésére.
1. Kondié, V.:  Az o lv a sz tá s  techn ológ iák  p ersp ek tívá i,
2. Ivanov, P. M. : G azdaságos fém felh aszn álás az önté- 
szetben .
3. Sakwa, IV.— Mochnacky, B. : K om pu tertech n ik a  
alk alm azása  az o lv a sz tá s i eljárásokhoz.
4. Birs, J. : A  grafitgöm b ök  elh e lyezk ed ésén ek  v iz s ­
g á la ta  göm bgrafitos ö n tö ttv a sa k b a n .
5. Cech, J .— Exner, J .—Rusín, K .  : L em ezgrafitos  
v a sö n tv én y  g y á rtá sa  m in im ális v isszam aradó fe sz ü lt ­
ségekkel.
6. Stankovié, D. : A szak ítószilárd ságot és a s z ö v e t ­
szerk ezetet b efo lyáso ló  tén y ező k  az ö n tö ttv a sa k b a n .
7. Banaöié-M andinié, Z .— Hren, B. : S zám ítógép  h a sz ­
n á lata  a beöm lő- és táp lá lórend szerek  m éretezéséhez.
8. Vidovié, D. : Az ön tő m in tá k  é lettartam án ak  n ö v e ­
lése gép i form ázáskor.
9. Kerekes I . :  A  fém olvad ék  beöm lőrendszeren  való  
á tfo lyásán ak  v izsgálata .
H). &cgel, J .  : A k ibern etik a  a lk alm azása  az öntödékben. 
1 1. Popovici, M. : A  rom án  ön töd ék  je len leg i h e ly zete  és 
perspektívá i.
12. Ruha, S .— MatejaSié, / .  : Az ö n tv én y g y á rtá s  k ap aci ­
tá sn ö v elésén ek  lehetőségei.
13. Skarié, M .:  A  n ö v e lt  foszfortarta lm ú  íék tu sk ób eté-  
tek  gyártása  és felh aszn álása  során szerzett tap szta -  
latok .
14. Bakó K .  : A fék tu sk ó b eté tek  é le tta r ta m á t b efo lyáso ­
ló tén y ező k  vizsgálata .
15. Knezevié, Z. : A m ód osítás h a tá sa  az ö n tö ttv a s  m ég- 
m un kálh atóságéra .
16. Caspers, K .-H .:  Az ö n tö ttv a s  m ód osítása  indukciós  
olvasztáskor.
17. Mitkov, D. : A  lem ezgrafitos v a sö n tv én y ek  m ó d o sítá ­
sa  a form ában.
18. UrSié, V.— Pelhan, C.— Malovrh, S .:  R eak ciók  a 
kom p lex  m ód osító a n y a g o k  használatakor.
19. Ule, B. : A lu m ín ium -nitrid  k ivá lása  saválló  a cé l ­
ö n tvén yek b en .
20. Curovic, M .— Kneéevii, R.— Nikolié, S .— Papovié,  
D. : A cé lö n tv én y ek  e lőá llítá sa  gy en g én  ö tv ö zö tt  
CrN iM oMn- acél b ó l.
21. Kujundzié-Gajió, R.— Gajic, P. : CrMn- és CrM o-acé- 
lok  h e ly e ttes íté se  g y en g én  ö tv ö z ö tt  N iM o-acéllal.
22. Gajovic, M .— Nedeljkovié, Lj. : A  v a sö tv ö ze tek  k i ­
v á lasztása  kopásálló  ö n tv én y ek  előá llításáh oz.
2 3 .  Tomovic, M .— Mihajlovié, D. — Matijaíeoié, S .—  
Markovié, S .— Budimir, M. : G öm bgrafitos ö n tö t t ­
vas e lőá llítá sa  hőkezelés nélkül m ásodlagos n yers ­
anyagból.
24. Vidljevió, N .— Mihajlovié, D .— Prohaska, M. : A 
göm bgrafitos ö n tö ttv a s  a u szten itesíté sén ek  v izs ­
gá lata .
25. Mihajlovié, D.— Tomovic, M .— Matijasevic, B.—  
Markovié, S. : A  kopásálló , m artenZites fehér ö n tö t t ­
vas szövetszerk ezetén ek  tan u lm ányozása .
26. Szremcsev-Simon K .— Varga Gy. : A  k is sorozatú  
ö n tv én y ek  szek rény  n élk ü li gyártásán ak  ta p a sz ta la ­
ta i a P otisje ön töd éb en .
27. Btarnboliev, H. T .— Bunteska, V. P. : T égelyes in du k ­
ciós kem ence hazai n yersan yagb ó l e lő á llíto tt  tű z ­
álló b élésén ek  vizsgá lata .
28. Petrovski, I . :  A koksz égése a kupolókem encében .
29. Balás P ir i  T .— Báthory L.— Koszper L. : B e té te lő ­
m eleg ítés in du kciós o lvasztáskor.
'AO. Knight, D. F.:  M inőségellenőrzés az öntöd ék ben .
31. Babahmetovié, H.: A  porozitások  azon osítása  rad iá ­
torön tvén yek b en .
32. Gallo, S .— Capello, G.— Dvtto, R. : A lu m ín iu m ön tö ­
dék  au tom atizá lása .
33. Radonjié, B.— Vuksanovié, D .— Draskovic, D.  — 
Zivkovié, P. : A  fo ly a m a to sa n  ö n tö tt  a lu m ín iu m öt ­
vözetek  k ristá lyosod ásán ak  m echan izm usa.
34. Tomovié, M .— Martinovié, M .— Matijasevic, S .—  
Gvijovié, Z. : A h ip oeu tek tik u s A l-Si ö tv ö ze tek  nem e ­
sítése  t itá n - és bórtartalm ú m odifik átorokk al.
35. Curavié, T. : Az a lu m ínium hulladék  felh aszn álásá ­
nak  lehetőségei.
36. Gálié, M. : A k ö ltségek  h atása  az ö n tö d ék  jö v ed e l ­
m ezőségére.
37 . Opavski, R .:  A lum ín ium  előá llítása  fém koh ászati 
sa lak okb ól.
38. Btözel, K . — Böttcher, H. : A  m agberakás problém ái a 
form ázósorokon.
39. Murza-Mucha, P. : U j, v ízben  o ld ód ó  és C 0 2 hatására  
k ötő  an yagok  m agkészítéshez.
40. Kllinghaus, W. E. : A  H ardox-eljárás és ön töd ei 
alakalm azása.
41. Dimitrijevic, Z.—Runac, R .— Miletic, D. : É szterek  
alkalm azása v ízü v eg es form ázóhom okok  kötéséhez.
42. Jelinek, P. : A  form ahű tés szab á lyozásán ak  h atása  a 
form ázóke véré kekre.
43. Tomovié, M .— Marinovié, M. : A h ip oeu tek tik u s  
sz ilu m in ok  n em esítése  foszfor alapú p rep arátu m ok ­
kal.
44. Cvijovic, Z .— Mihajlovié, D .— Marinovié, M . : Az 
A lSi25C uN i ö tv ö ze t fázisa inak  m eta llorgáfia i an a ­
líz ise .
45. S paie, S .— K riím an , A.:  K ü lön leges rézö tövetek  
ön tése.
46 . PuSkti, B.:  0 ,3— 0,8 to n n á s lem ezgrafitos v a sö n t ­
v én y  g v á rtá sa  hazai fu rán gyan tás form ázók everék ­
kel.
47. Arelmann, F.:  Indukciós ВВС-kem encék  k om p akt  
k iv ite lezése .
48. Crone, G.— Bierbrodt, W. : Az in du kciós tég e ly  k em en ­
cék  tű zá lló  bélésének  k ibon tása.
49. Draskovic, D.— Tomovié, M .— Radonjié, B .— Zivko- 
vié, P. : A  m ó d o síto tt  a lu m ín iu m ból fo lyam atosan  
ö n tö tt  szalagok  zárványai.
Sz. Z.
A z Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  le g k ö z e le b b i n a g y r e n d e z v é n y e :
IV. ö n tö d e i fe j le s z té s i  sz em in á r iu m  
1983. m á ju s  13— 14. 
B u d a p e s t  (C sep el)
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Műszaki és gazdasági hírek
Eljárás az alum ínium  kifáradásának előrejelzésére
A General Motors k u tató lab oratóriu m án ak  eg y ik  f i ­
z iku sa  új eljárást d o lg o zo tt ki, am ellyel az a lum ínium  
kifáradását előre m eg leh et á llap ítan i, am ikor az m ég  
kisebb, m in t 1 %. Dr. William J. Baxter közel 10 éves  
k u ta tá s  u tá n  ju to tt  erre a felism erésre. Az eljárás lé ­
n yege, h o g y  káliu m -jod id ot és k em én y ítő t tarta lm azó  
géle lek tród ot h elyezn ek  a v izsgá lan dó tá rg y  felü letére. 
E zu tá n  rövid , k isfeszü ltségű  im p u lzu st hoznak  létre. 
H a az elek tród  a la tt  m ikrorepedés van , az áram  a rep e ­
d ésen  á t a gélbe h ato l, és jod id ion ok at tesz  szabaddá. 
E zek  reakcióba lépn ek  a k em én y ítő v e l, és fek ete  k o m p ­
lex  v eg y ü le t keletk ezik , am ely  a repedést k irajzolja, 
m in teg y  „ u jjlen y o m a to t” k észít a felületről.] A  v izsgá lat  
n éh án y  perc a la tt  e lv ég ezh ető , m íg  a h ag y o m á n y o s fá ­
ra sztó v izsg á la t tö b b  napig  ta rt. Az eljárással 10 /tm  
h osszú ságii repedés is k im u ta th a tó . A  gélelek tród os e l ­
járást m ár szám os a lu m ín iu m ötvözet v izsgá latához  
eredm ényesen  használják. N a g y  jelen tősége leh et a repü ­
lőgépek  erősen ig é n y b ev e tt  részeinek  id őszak os fe lü l ­
v izsgá latában .
Mod. Cast., 1982. 7. sz.
13 tonnás a lu in ín iu in olvasztó  teknős kem en ce
A  heidelbergi Fulmina Pfeil GmbH 13 ton n ás tek nős  
k em en cét szá llíto tt  eg y  dél-ném etországi au tógyárnak . 
A  fö ldgáztü zelésű  kem ence tervezések or különös f ig y e l ­
m et ford íto tta k  a jó h atásfokra  és az energ iatakarék os ­
ságra. A  korszerű, k isnyom ású  égők et széles ta r to m á n y - 
bán leh et szab á lyozn i, in tegrá lt gyú jtó - és ellen őrző ­
berendezésük van , a h őm érséklet fokozat nélkül sza b á ­
lyozh ató , a kem en cetér n yom ását elek tronikus berende ­
zés szab ályozza . A  k em ence rend k ívül jó h őszigete lését  
kalciu m -szilikát lap okk al és m ikroporózus hőszigete lő  
an yagga l érték  el (a fa lv esz teség  kb. 550 W /m 2). A  hón- 
tartásh oz óránként m ind össze 14 m 3 norm ál á llap otú  
földgáz szük séges. A z égők m otoros fo jtószelepp el és 
állandó n yom ású  szelepekkel 1:10 arányban  sza b á ly o z ­
h atók . A  n yom ás (pl. 0 ,4  bar-on) á llandó értéken  ta r t ­
h ató , s így  a fü stgáz veszteség  igen kicsi. A  kem ence  
elü lső  és h á tsó  fa lán  n agy , elek trom otorikus m ozgatású  
to ló a jtó k  ta lá lh a tó k , ezen k ívü l egy  kis tisz tító a jtó  is 
van  a csapolóesatorn ával szem ben. Az elülső a jtón  át 
a tö m b ö k  villás targon cáva l ad agolh atok . Csapoláskor a 
k em ence h idraulikus ú ton  b u k ta th a tó , k özb en  a g á z ­
égők et nem  k ell k ikapcsolni.
Oiesserei-Praxis, 1982. 21. sz.
A utom atikus berendezés term ikus elem zéshez
Az anglia i Kent Industrial Measurements, am ely  az 
elsők  k özött h o zo tt p iacra m érőm űszert az ö n tö ttv a s  
term ik u s elem zésének  elvégzésére , m o st új, au to m a tik u s  
berendezéssel je len tk eze tt, am ellyel az ö n tö ttv a s  je llem ­
ző it gyorsan  és p o n tosan  m eg leh et határozn i. A  K en t  
P l 256 m űszer d ig itá lis k ijelzésű , és n yom tatób eren d ezés ­
se l is e l van  lá tv a . A  hord ozh ató  készü lék  üzem i v izsgá ­
la tok h oz h aszn álható . A  p rób atest lehű lése közben  
m ért lik v id usz- és szo lid usz-liőm érsék letből a b eép íte tt  
m ikroprocesszor k iszám ítja , m ajd kijelzi és k in y o m ta tja  
a k arb on egyen érték et, a karbon- és sz ilíc iu m tarta lm at, 
az ön tési h őm érsék letet és a foszfortarta lm at. Az u tób b it  
a sz ilíc iu m tarta lom  p on tos m egh atározása  érdekében  a 
m érés e lő tt  be kell tá p lá ln i a  m űszerbe. A m en n yib en  
valam ilyen  okból a m érés ered m én ye gyan ús vagy  nem  
szá m íth a tó  ki, a k in yom tatón  m egjelen ik  a h ibajelzés  
és az, h o g y  m i a h iba oka.
Intern. Mortem Foundry, 1982. okt.-nov
F orgóasztalos form ázógép vegyi kötésű  hom okhoz
A  m ilán ói Sogemi ú j, forgóasztalos form ázób eren de ­
zést fe jlesztett ki v eg y i k ötésű  form ázóanyagokhoz. 
A k om p lett berendezéshez szekrényford ító , m in ta k i ­
em elő és form azáró is tartozik . A  form aszekrény m érete  
lOOOX 1200 X 400/400 m m -ig  terjed h et. A  n yo lc m u n k a ­
h elyes berendezéssel óránként 10 form a k ész íth ető , a gép  
kezeléséhez eg y  em ber elegendő. A  m in ta lap  a fo ly a m a t  
m egszak ítása  nélkül, gyorsan  cserélhető . A  form ázógép ­
hez különféle form aszekrény, m in ta  és az összes, közepes 
kötési sebességű , ön k ötő  form ázókeverék  haszn álható . 
A  form aszekrényeket fo ly a m a to s h om ok keverőbői t ö l ­
t ik  m eg, ezu tán  a szek rény  az 1. (hom oktöm örítő) 
állom áshoz ju t. A  h om ok  a form ának a 2— 7. állom áson  
való áth a lad ása  k özben  m egk öt. A  8. á llom áson  a form a  
az á tford ító  és m intak ihú zó  egységb e kerül. A  form a és a 
m in ta lap  szétv á la sz tá sa  az első 25 m m -es em elés k özben  
vibráció k iséretében , lassan  történ ik . A m in ta lap  p on tos  
h e ly ze té t elek troniku s érzékelő b iztosítja . E zu tá n  a 
form afél h a jto tt  görgőkön a görgősorra kerül, it t  rakják  
be a m agok at, és zárják össze a form ákat. A  form ázó ­
berendezés h idraulikusan  m űködik , m egh ajtásá t egy  
7,4 k W -os m otor végzi.
Brit. Foundrym., 1982.11. sz.
Állórész ház göm bgrafitos M (‘(dián ite-ö ütött vasból
A  n eu m ünsteri Sauer Getriebe AG  kü lönféle h idraulikus 
b erendezéseket g y á rt, tö b b ek  k ö zö tt sz iv a tty ú k a t és 
m otorok at a k ilincsrúdelv  a lapján . Az egységek  tartós  
ü zem b en  175 bar n yom ásn ak  van nak  k itév e , a m a x i ­
m ális n y o m á s 210 bar. A  sz iv a tty ú k a t három  sorozatban  
6— 228 c m 3 lö k ettréfo g a tta l gyártják . A 1. ábra álló- 
részházat m u ta t m egm u n k ált és m egm un kálatlan  á lla ­
p o tb an . Az ö n tv én y ek e t a Stock Guss GmbH ö n ti S P F 600  
m inőségű  göm bgrafitos M eeh an ite -ön tö ttvasb ó l. Az 
ön téssel va ló  a lak adás előnye, h o g y  a kontúrok , m in d e ­
n ek elő tt a b on yo lu lt csatornák  szűk  m éréstűréssel eló- 
ö n th ető k , s ezá lta l a forgácsolási m un ka jelen tősen  
csök k en th ető . Az ön tv én y ek n ek  póru sm entesek nek , 
töm öveknek  kell lenniük. A  nyornásállóság m ellett a jó 
szilárdság és k opásállóság is lényeges. R égeb b en  ezek et  
az a lk atrészek et lem ezgrafitos ö n tö ttv a sb ó l k ész íte tték , 
de a 600 N /m m 2 szak ítószilárdságú , 4 %-nál n agyobb  
n yú lású  göm bgrafitos ö n tö ttv a s  nagyobb  b izton ságot, 
a p erlites a la p szö v et p ed ig  jobb  kopásá llóságot ad.
Meebanite Pressemitteilung
K .  L .
1. ábra. Hidraulikus egység Allórészháza gömbgrafitos Mee/i.anite-öntött- 
.  vasból
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Rendezvénynaptár 1983-ra
K ü lfö ld i rend ezvén yek
Április 27—30.
M etalcasling A sia  '83
N em zetközi fém on tészeti k iá llítá s és kongresszus  
Singapore, W orld Trade Centre .
Június 20—24.
FO N D -E X  ’83
4. nem zetközi ön tészeti k iá llítá s  
Brno, V ásárváros 
November 6— 11. .
50. n em zetk özi öntőkongresszus
Kairo
November 9— 11.
ö n tv én y ek  és k ovácsolt term ékek európai k iá llítása
K oppenhága, H otel d ’A ngleterre
H azai rendezvények
Május 13— 14.
IV. öntödei fejlesztési szem inárium
B udapest (Csepel)
Október 18—20.
IX . soproni ön tészeti napok
Sopron
Az anyag- és energiatakarékossági pályázat eredménye
A z Ö ntödei S zak osztá ly  á lta l m egh ird etett „A nyag- és 
energiatakarékosság a h azai ön tö d ék b en ” cím ű  p á ly á ­
za tra  n ég y  d o lgozat érk ezett be. A  bíráló b izo ttsá g  az 
aláb b i sorrendet á lla p íto tta  m eg:
E lső  d íja t n em  ad tak  ki.
M ásodik d íja t k a p o tt :
Lengyel Károly  (V A S K Ú T ) „In d u k ciós kem encék  
o lv a sz tá s i p aram étereinek  m egh atározása” és
Nagy Kálmán  (V A S K Ú T ) „A  v a sú ti fék tu sk ók  fe l ­
h aszn álási tu la jd on sága in ak  ja v ítá sa ” cím ű m unkája.
H arm ad ik  d íjja l ju ta lm a ztá k :
Bollobás József (N M E Ö n tészeti T anszék) „A  m eleg ­
repedések  k eletk ezési m echan izm usának  v izsgá lata  
H ad field -acélok  gyártásak or” és
Szabó Zsolt— Vigh László (CSMVA) „Á tm en eti grafitos  
ö n tö ttv a s  előállítása  hazai an yagok  fe lh aszn á lásáva l” 
cím ű d o lgozatá t.
A  d íjak at az 1982. decem ber 7-i vezetőség i ü lés kere ­
téb en  ad ták  át.
(
1
Pályázat az ésszerű anyagtakarékosság megvalósítására
A népgazdaság fejlőd ésén ek  je len leg i és előttünk  
álló  szakaszában döntő fe ltéte l, hogy javu ljon  a  term e ­
lés és a  gazdálkodás hatékonysága. Erőforrásaink k or ­
látozottsága és  a  vá ltozó  v ilágp iac i fe lté te lek  m ellett  
előtérb e k erü lt a sze llem i tarta lék ain k  jobb feltárása  
és hasznosítása. A korm ány széles körű program ot h a ­
gyott jóvá [1032/1982.. (VII. 1.) Mt. sz, határozat) olyan  
m űszaki-gazdasági fe lté te lek  és  eszközök létreh ozá ­
sára, am inek  révén  a  gazdaságosabb an yagfelh aszn á ­
lás, a  fa jlagos anyagm egtak arítást eredm ényező ter ­
m ékszerkezet-korszerűsítés, a gyártm ányok és a tech ­
nológiák  korszerűsítése, a gazdasági m unka közép ­
pontjába kerül.
A  program  végreh ajtásáh oz széles körű társadalm i 
ak tiv itásra  van  szükség, am elyn ek  k ibontakoztatását 
seg íti a z  Ipari M inisztérium  kezdem ényezésére több  
m inisztérium  é s  országos hatáskörű szerv, a z  MTESZ 
és m ás társadalm i és töm egszervezetek  tám ogatásával 
együ tt k iírt
ÉSSZERŰ ANYA G TAK AR ÉK O SSA G  
M EG VALÓ SÍTÁSA
cím ű pályázat.
A pályázat részvételében  nyilvános, a  jellegéb en  
titkos rendszerű.
A pályázat célja a  gazdaságos an yagfelhaszn álás és 
technológiakorszerűsítési korm ányprogram  végreh aj ­
tásának seg ítése  széles körű társadalm i m ozgalom  k i ­
bontakoztatásával, a z  anyagtakarékos szem lélet orszá ­
gos sz in tű  e lterjesztésével. A  részleteket, a z  érték elési 
szem pontokat a pályázati k iírás tartalm azza.
A  pályam űvek  díjazása:
I. d íj 30 000 Ft (m axim um  10 db),
II. díj 25 000 Ft (m axim um  15 db),
III. d íj 15 000 F t (m axim um  20 db).
Ezeken tú lm en ően  a bevezetésre, hasznosításra érd e ­
m esnek  ítélt pályam ű vek  jutalm azására összesen  to ­
vábbi 100 000 F t á ll rendelkezésre, am elyb ől p á lyáza ­
tonként 5000 F t fizethető .
A p ályázaton  részt veh et m inden  belfö ld i term észe ­
tes vagy  jogi szem ély , alkotó  k o llek tíva , am en nyib en  a  
pályázati k iírást, a részvételi fe lté te lek et m agáráa  
nézve k ötelezően  elism eri.
A  részletes p á lyázati k iírást az MTESZ Szakm ai 
K oordinációs T itkárságán leh et átven n i vagy  postai 
úton igén yeln i (B udapest V., K ossuth  tér 6—8., II. em . 
220. szoba, 1055).
A  pályázatok  beküldési (postára adási) határideje 
1983. jún ius 15., 24 óra.
A  pályázat ered m én yhirdetésére előreláth atóan  1983. 
október 31-ig kerü l sor. A  pályázat összesíte tt ered ­
m ényéről a  sajtó  útján  is részletes tájékoztatást ad ­
nak ki.
Szerkesztőség: B udapest VI., A nker köz 1.
I. em . 105.
T elefon : 427-388
Postacím ünk: ÖNTÖDE szerkesztősége  
B udapest 
P ostafiók  240 
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KRAB-3-
helyhez kötött asztali készülék
KRAB—3 -  a színesfém- és a vaskohászatban, a bányászat ­
ban, a vegyiparban és egyéb iparágakban alkal 
mazható.
A készülék főbb műszaki adata i:  
Küszöbérzékenység
Regisztrált alaphibaszázalék
Hat elem vizsgálatának ideje

















Szovjetunió 121200 Moszkva 
Szmolenszkaja-Szennaja 32/34 
Telefon: 244-32-85
6 csatornás röntgenanalizátor, amely a kristály 
küli röntgenszínkép gyors vizsgálatára alkalmas, 
műszer a Mengyelejev-táblázat hat elemének — 
kalciumtól az uránig -  koncentrációját vizsgálja 
különböző próbaanyagokban.
K R A B - 3 - mikroszámítógép-vezérlésű készülék, amely számító­
gép-vezérlésű és kézi üzemmódban egyaránt mű­
ködtethető.
A KRAB-3 analizátort előnyös tulajdonságai -  kis méretek, 
alacsony energiafogyasztás és költség -  kiemelik a hasonló 
rendeltetésű készülékek közül.
K R A B - 3 -
4
Telex: 411328 TSE SU
S z e r k e s z té s é r t  fe le lő s  :
ÓVÁRI A N TA L
S z e rk e s z tő  :
KOVÁCS LÁSZLÓ
M á s o d s z e r k e s z t ő  :
DR. KOVÁCS TIBOR
S z e rk e s z tő  b iz o t ts á g :
D R . B A K Ó  K A R O L Y , H O L L Ó S I B É L A , L Á D Á I B A L Á Z S, 
D R . N Á N D O R I G Y U L A , D R . P E T Ő  M A R T O N . D R . P IL IS S Y  
L A JO S , P IN T É R  A N D R Á S , SZ E N D E  G Y Ö R G Y , D R . V A R G A  
E N D R E , D R . V Ö R Ö S A R P A D N E
A  r a j z o k a t  k é s z í t e t t e :  L O Ö S Z  J Ô Z S E F N É
8 В П Ш Ш 1  ÉS K O H Á S Z A T I  L A P O K
ÖNTÖDE
A Z  O R S Z Á G O S  M A G Y A R  B Á N Y Á S Z A T I  
É S  K O H Á S Z A T I  E G Y E S Ü L E T  L A P J A
34. (116.) évfolyam  4. szám 1983. április
Néhány gondolat az átmeneti grafitos öntöttvas 
képződéséről és tulajdonságairól
D R .  V Ö R Ö S N É  D R .  F A R A G Ó  E L Z A  o k i. k o h ó m é r n ö k ,  a  m ű sz . tu d .  k a n d id á tu s a
V a s ip a r i  K u ta tó  é s  F e j le s z tő  V á lla la t  
S Z A B Ó  Z S O L T  o k i. k o h ó m é r n ö k  
C se p e l M ű v e k  V a s -  és A c é lö n tö d é je
DK 669. 111. 22
A  s z e r z ő k  a  n e m z e t k ö z i  i r o d a l o m  á t t e k i n t é ­
s é v e l  l e í r j á k  a z  á t m e n e t i  g r a f i t o s  ö n t ö t t v a s  
k é p z ő d é s é n e k  f e l t é t e l e i t ,  a z  e lő á l l í t á s  m ó d j a i t .  
A  t u l a j d o n s á g o k  i s m e r t e t é s é v e l  k ö r v o n a l a z z á k  
a f e l h a s z n á l á s  t e r ü l e t e i t .
Az elm ú lt év tized  nem zetközi és haza i ö n tv én y ­
te rm elésé t v izsgálva egyérte lm ű  tö rek v és figye lhe ­
tő  m eg a  m inőségi ö n tö ttv asak  e lőá llítására . A  
m enny iség  növelése m elle tt, ső t an n a k  ro v á sá ra  a 
fe lhasználók  m in d in k áb b  az  é rték eseb b , hosszabb 
é le ta r ta m ú  és jo b b  fe lhasználási tu la jd o n ság ú  ö n t ­
vényeket keresik .
A göm b g rafito s  ö n tö ttv a s  m elle tt az u tóbb i év ek ­
b en  egyéb an y a g o k a t is e lő á llíto ttak , am elyek  ön - 
tészeti és technológiai tu la jd o n ság a i m eg h a la d já k  
a lem ezg rafito s  ö n tö ttv asak é t. Ily en ek  a tú lh ű tö tt  
D -grafitos, a  k o rra lg ra fito s  és az  á tm en e ti g ra f i ­
tos ön tö ttvas.
A z á tm en e ti g ra fito s  ö n tö ttv a sa t szám os ország ­
b an  s ik ere sen  alkalm azzák . H azai viszonyok közö tt 
azonban  ú jd o n ság n ak  szám ít, h iszen  edd ig  m in d ­
össze k é t pub likáció  je le n t m eg a tém áva l k a p ­
cso latban , ip ari a lka lm azásró l ped ig  n incs tu d o ­
m ásunk .
A z á tm e n e t i  g r a f ito s  ö n tö t tv a s  e lő á llítá sá n a k  
e lv i  a la p ja i
A  g ö m b g ra fit k ia lak u lásán ak  k ö rü lm én y e it vizs ­
gálva, H. Morrogh [1] 1948--ban cé riu m m al vég ­
z e tt kezeléskor m in d  hipo-, m in d  ped ig  h ip e re u - 
tek tükus ö n tö ttv a sa k b a n  ta lá lk o zo tt a g ra fitn a k  
ezzel a sa já to s m egjelenési fo rm ájáv al, am it „quasi 
flake” g ra f i tn a k  nevezett. A s ik e rte le n  vagy  csak  
részben  sikeres göm bösítő  k ezelésko r e lő fo rdu ló  
g ra f ita la k  a  szak iro d alo m b an  k ezd etb en  a  p ikke ­
lyes, csomós, tömör, kom pakt, kukac, féreg alakú, 
pelyhes s tb . je lző t k a p ta  [2 , 3]. A nem zetközi
szak irodalom ban  a  la tin  „v erm icu lus” (férgecske)
k ife jezésnek  m egfelelően  a verm ikuláris g ra fit, 
ille tve  —  fő k é n t ango l n y e lv te rü le te n  —  a kom ­
pakt g ra f i t  e lnevezés v á lt  használatossá. Több k u ­
ta tó  [4— 8] vélem énye sze rin t a  v e rm ik u lá r is  g ra ­
f i t  e lnevezés h e ly te len , m ivel összetéveszthető  az 
ugyancsak  fé reg  a lak ú  k o ra llg ra fitta l. A m ag y ar 
szak iro d alo m b an  e r re  a  g ra f itfo rm á ra  az  átm ene ­
ti grafit, m íg  az ily en  g ra f i to t  ta rta lm a z ó  ö n tö tt ­
v a s ra  az  á tm en e ti g ra fito s  ö n tö ttv a s  k ife jezés ho ­
nosodo tt m eg [9]. Ez jól u ta l a lem ez- és a göm b ­
g ra fito s  ö n tö ttv as  közö tt e lfog la lt helyére, to v áb b á  
a r ra , hogy  az  á tm en e ti g ra f i t  —  kele tkezésé t te ­
k in tv e  — a g ö m b g ra fit k ia lak u lá sá t követi, m íg 
a lak ja  a lem ezes g ra fitéh o z  hasonló  (1. ábra).
A z á tm en e ti g ra f it  m egjelenése k ezdetben  nem  
volt k ívánatos. H am aro san  k id e rü lt  azonban , hogy 
egy új sze rkezeti an y a g ró l v an  szó, és m eg in d u ltak
1. á b r a .  Á t m e n e t i  g r a f i t o s  ö n t ö t t v a s  g r a f i t k é p e .  M a -  
r a t la n ,  1 0 0 -s z o ro s  n a g y í tá s
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az e lőállításáva l kapcso la tos tu d a to s  k ísérle tek . Á
J. W. Estes és R. Schneidewind  [10] m a jd  R. D. 
Schelleng [11, 12] m u n k á it követő  nagyszám ú 
iro d a lm i közlem ény nem csak  az  ú j ön tészeti ö tvö ­
zet irá n ti  nagy  é rd ek lő d és t b izony ítja , h an em  az t 
is, hogy  a  m egfelelő  ta lá la ti  b iztonsággal és gaz ­
daságosan  e lő á llíth a tó  á tm en e ti g ra fito s  ön tö ttvas 
szám os te rü le te n  e redm ényesen  a lkalm azható .
A z átm eneti grafit képződésének feltételei
Az á tm en e ti g ra f i t  — a  több i g ra fith o z  hason ­
lóan  — vagy  k ö zv e tlen ü l az o lvadékbó l k e le tk e ­
zik, vagy  sz ilá rd  á llap o tb an  a  cem en tit bom lása ­
kor.
A  g ra fita la k  m ilyenségét e lsősorban  a  növekedés 
szem pontjábó l k i tü n te te t t  kristálytani irányok h a ­
tá ro zzák  m eg.
A lem ezes g ra f i t  sok rácsh ib áv al te rh e lt sze rte ­
ágazó egykristá ly , am ely n ek  növekedése a  bázis ­
s ík b an  so k k a l k isebb , m in t a  p rizm asíkban . Az 
eutek'tifcum  derm ed ések o r az au sz te n itte l eg y ü tt 
egy csírából úgy  fe jlőd ik , hogy m in d k é t fázis 
é rin tk ez ik  az o lvadékkal.
A  k r is tá ly ta n i tengely  irá n y á b a  növekvő  lem e ­
zes g ra f i tr a  a  W r c > l  összefüggés érvényes, ahol 
v;i az  a k ris tá ly ta n i irányiba tö r té n ő  növekedés se ­
bessége, ve a  c k r is tá ly ta n i irá n y b a  tö rtén ő  növe ­
k edés sebessége.
A gömbgrafit polikrisztalliit, az  in ten z ív  növe ­
k edési irá n y  a  cen tru m b ó l k ife lé  m u ta t. A g ra f i t ­
göm böt a  növekedés k ezd e tén  o lvadék  veszi körü l, 
az e u te k tik u m  k ris tá ly o so d ásak o r azonban  ausz te- 
n it  b u rk o lja . M ivel a  k a rb o n d iffú z ió  sebessége az 
o lvadékban  m in teg y  h ú sszo r nagyobb, m in t az 
au sz ten itb en , a  g ö m b g ra fit növekedése  az au sz te - 
n iten  b e lü l k isebb , m in t a  lem ezes g ra fité , am ely  
á llan d ó an  é rin tk e z ik  az  o lvadékka l. A növekedés 
i rá n y a  a  c k ris tá ly ta n i tengely , a  sebességviszony 
a  ua/ve <  1 összefüggés sze rin t a laku l.
A z átm eneti grafit a  lem ezes g ra fith o z  hasonló ­
a n  összefüggő váza t képez  [13— 15], d e  a  g ö m b g ra ­
fith o z  h ason lóan  növekedésének  fő  irá n y a  a  c te n ­
gely  [14]' A  k ia lak u ló  g ra f i t  a la k ja  dö n tő en  a nö ­
vekedés m echan izm usátó l függ.
P o la rizá lt fén y b en  az  á tm en e ti g ra f i t  a  göm b- 
g ra fith o z  h aso n ló an  su g a ra s  fe lép ítésű , am i a  po- 
larizáció  s ík ján ak  fo rg a tá sáv a l k ö v e th e tő  [13]. A 
több  k risz ta llitb ó l fe lépü lő  á tm en e ti g ra f i t  növe ­
k ed ésé t m u ta t ta  az  ionm ikroszkópos v izsgála t is.
A z eu te k tik u s  d e rm e d és  so rá n  az á tm en e ti g ra ­
f i tn a k  legalább  egy  á g a  é r in tk e z ik  az o lvadékkal.
M indezekből az  következik , hogy  az  á tm en e ti 
g ra f it  k ris tá ly o so d ása  é s  növekedése  a  gö m b g ra ­
fitéhoz h ason lóan  indu l, m a jd  a ttó l e lté rő  m ódon 
fo ly ta tó d ik  és fe jeződik  be. A k ristá lyosodás kez ­
d e tén  te h á t va/vc<l, később a « a ~ v e .
Csíraképződés és növekedés
Az egyensú ly i fe lté te le k en  a lapu ló  tö rv én y szerű ­
ségek az á tm en e ti g ra f i t  kristályosodásaikor nem  
érvényesék . A g ra f it  képződése az o lvadékbó l k ris ­
tályosodó  sz fe ro lito k ra  é rvényes tö rvényszerűségek  
sze rin t indul, d e  a növekedés k ezd etén  nincs egyen ­
sú ly i á llapo t.
A g ra f it  növekedésének  sebességét a  tú lh ű lé s  
m elle tt az új k r is tá ly fe lü le t csíralképződése is m eg ­
ha tározza . Az a tom o k k al leg sű rű b b en  m egszállt 
s ík  a  g ra f it  báz isfelü lete , e z é r t a  fe lü le ti c s írak ép ­
ződés valószínűsége is i t t  a  legnagyobb, k ezdetben  
te h á t a  bázissík  növekszik  a  leggyorsabban . Az ol ­
v ad é k b an  je len lev ő  fe lü le ta k tív  elem ek azonban  a 
prizm asíkon  adszorbeálódnaik, az  a to m o k k a l leg ­
sű rű b b e n  m egszállt sík  fokozatosan  a  p rizm asík  
lesz. így  a csíraképződés valószínűsége a bázissí- 
k o n  csökken, és. a  növek ed és k i tü n te te tt  irá n y a  az 
a ten g ely  lesz. A z á tm e n e ti g ra f i t  így a  lem ezes 
g ra fitéh o z  h aso n ló an  alaku l.
A  felületi feszültség szerepe
Ат. ön tö ttv aso lv ad ék  fe lü le ti fe szü ltségé t az ösz- 
sze té te l é s  a h ő m érsék le t je len tő sen  befo lyáso lja . A 
te líté s i szám  növekedésével n ő  az  öntöittvasolvadé- 
kok  fe lü le ti feszültsége. E zenkívül azolknak az o l ­
v ad ék o k n ak  is nagyobb  a  fe lü le ti feszü ltségük , 
am elyekbő l a g ra f it  göm b a la k b a n  képződ ik  [16— 
— 19]. A zok a  k ém ia i elemeik, am elyek  növelik  az 
o lvadék  és a  g ra f it  h a tá r fe lü le té n  m é rt feszü ltsé ­
g e t [20], e lőseg ítik  a  g ö m b g ra fit képződését. Az 
ö n tö ttv a sb an  a  k é n  és az  ox igén  a g ra f i t  p rizm a ­
s ík já n  adszorbeá lód ik , lecsö k k en tv e  a n n a k  h a tá r -  
fe lü le ti e n e rg iá já t  a n n y ira , hogy  k iseb b  lesz a 
báz isfe lü le t en e rg iá ján a k  és  a  g ra fitc s im  a k isébb  
en e rg iá jú  fe lü le tek  irá n y á b a n  növekedik , azaz le ­
mezles graifit képződik . H a az ö n tö ttv aso lv ad ék ­
b a n  m e g k ö tjü k  a  szabad  k é n - é s  ox igénatom o ­
k a t, a k k o r  a  báz isfe lü le t en e rg iasz in tje  k iseb b  lesz, 
m in t a p rizm afelü le té , így a k a rb o n a to m o k  a  b á ­
z isfe lü le ten  k ristá lyosodnak . M indazok az elem ek 
am elyek  csökken tik  a  h a tá r fe lü le ti  en e rg iá t, za ­
v a r já k , g á to lják  a  glöm bgrafit képződését.
A  kémiai elem ek hatása
A  g ra f i t  k ia lak u lá sa  szem p o n tjáb ó l a k tív  e le ­
m e k e t —  a  perió d u so s re n d sz e r e lem einek  m in t ­
e g y  fe lé t —  alapvetően, k é t  cso p o rtra  o sz th a tju k  
[19, 21]:
—  g öm b a la k ú  girafit képződését e lőseg ítő  ele ­
m ek ;
—  göm b a la k ú  g ra f i t  képződésé t gátló  elem ek.
A leg tö b b  elem. csak  ki® oxigén- és  k é n ta r ta l ­
m ú  o lvadékban  fe jti  ki h a tásá t. A  kénne l és 
o x ig én n el s ta b ilis  reak c ió te rm é k ek e t kép ező  m ag ­
nézium , cé riu m  é s  egyéb ritk a fö ld fém ek  közös 
tu la jd o n ság a  az, hoigy a  v asb a n  k ism érték b e n  o l ­
dódnak . A g ra f i tta l  ionos k ö té sű  k an b id o k a t ké ­
pezve  cs írak ép ző k én t h a tn ak . A g ö m b g ra fit kép ­
ződését e lőseg ítő  elem ek  e lek tro n k o n fig u rác ió ja  
azonos;.
A  gömb alakú grafit képződését közve tlenü l a  
perió d u so s re n d sz e r IIB , IIIA , IV  és  V. cso p o rtjáb a  
ta rto z ó  elemiek gátolják. K özv ete tt z a v a ró  h a tása  
v an  a  titá n n a k , c irk ó n iu m n ak  és h a fn iu m n ak .
A zavaró  hatás, a n n á l nag y ab b , m inél k iseb b  az  
ad o tt elem, o ldhatósága a  vasban , m in é l k ö n n y eb ­
b en  d ú su l a. fázislhatárokon, te h á t m iné l k isebb  
az eloszlási e g y ü tth a tó ja . A szennyező  elem  a,tom- 
térfogatáinak  nagysága, a rán y o s a zavaró  h a tá s  in ­
tenzitásával.
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2. ábra. Néhány zavaró elem hatása a grafit alakjá­
ra a maradó magnéziumtartalom függvényében
A viszonylag: n ag y  v eg y é rték ű  b izm ut, ólom, 
te llú r, an tim o n , óra, stzielén és arzén, m á r  0,001— 
0,1% -os m ennyiségiben za v a rja  a  g ra f it  g'ömbösö- 
déisét, ezek az e lem ek  n e m  képeznek  s tab ilis  k a r -  
b id ö k á t (2. ábra). A b iz tau t, az  ólom, é s  a  te llú r  
— a v isszam aradó  m ag n éz iu m tarta lo m tó l és a fa l-  
vastag ság tó l függőéin' —  miár 20—40 p p m  k o n cen t ­
rác ió b an  is lem ezes v ag y  hálóéi g ra f ito t e red m é ­
nyez  [19, 23] .A b izm u t a  g ra fitrá c sb a  beágyazód ­
va  dúsul, é s  csökkenti a  g ra f i t  h a tá rá n  a fe lü le ti 
fe szü ltség é t [19 , 23 , 24]. M ások [25] sz e rin t a  kö ­
zel e u te k tik ü s  összeté te lű  g ö m b g ra fito s  ö n tö ttv a s ­
b an  a 0,001— 0,003% b izm u t a  p e r li t  m en n y iség é ­
n e k  növelése ré v é n  kfo. 20 N /m m 2-v e l ja v ít ja  a  sza- 
kítószilándíságöt. H a  en n é l nagyobb  a  b iz m u tta r-  
talom , akikor a  tu la jd o n ság o k  rom lanak .
K is m en n y iség ű  ólom, h a tá sá ra  e lfa jz o tt göm b- 
g ra f i t  a la k u l k i, és a  szövetben  n ő  a  p e r li t  m en y - 
nyisiégé. A z ólom  h a tá sá t  sem legesíti, é s  ezá lta l a  
sz ilárdság  csökkenését m egakadályozza a  k is  
m enny iségű  ritk a fö ld fém  vagy  elegyfém  (M isch- 
m etall). A z ólom, valószínű leg  a  növekvő  g ra f it-  
au sz te n it e u te k tik ü s  szfero litok  h a tá r á n  dúsu l. A 
szilárd1 v asb an  v ag y  ,a g ra f itb a n  nag y o n  k icsi az 
o ldhatósága. A k r is tá ly ta n i növekedés irán y á b an  
akadályozza a  g ra f it  növekedését, és m érsék li a  
karbon, d iffúz ió já t.
A  te l lú r  k ritikusi m en n y iség é  egyes szerzők  [23] 
sze rin t 0,004— 0,001%, ilyen  m enny iségben  az a lap ­
szö v e te t lén y eg éb en  n em  m ódosítja . M ás k u ta tó k
[26] u g y a n a k k o r az t tap asz ta ltá k , hogy  a  0,1% -nál 
n ag y o b b  te llú r ta r ta io m  h a tá sa  a tú lh ű lé s re  e rő ­
sebb , m in t a  b izm u té  és az ólomé. Ily en k o r a  h á ­
ló s g ra f i t  akikor is m egm arad , h a  cé rium pt a d a ­
g o ln ak  [19].
A z  a rzén  (400— 1000 ppm ) és a z  an tim o n  k r i t i ­
kus h a tá ra  (100—500 ppm ) m in tegy  hatszorosa  az 
előzőekének  [23]. A z an tim o n  igen  e rő s  p e r lit-  
stab ilizáló , e z é r t 0,05% -os m enny iségben  a szöve ­
teit peirlitessé teszi [27], ezá lta l k ism érték b e n  nö ­
veli a  szilárdságo t. A gömlbgpafit a lak tényező je  
azonban  0,02—0,04% antim on, h a tá sá ra  ro m lik  
[28]. H a 0 ,04% -nál nag y o b b  az an tim on,tarta lom , 
á tm e n e ti g ra fit, m a jd  lem ez g ra fit je len ik  m eg. A 
g ra fita la k  to rzu lása  az a n tim o n  dentritfcözi dúsu - 
lásáva l v a n  kapcso la tban .
A titá n , am ely  in d ire k t ú to n  fe jti  k i  h a tásá t, 
k ü lö n ö sen  arzén , an tim o n , ólom, és  b izm u t je len ­
lé tében  k á ro s  h a tá sú  [1ST, 23', 2 8 , 29]. Ezek az 
elemek! ön m ag ü k b an  bizonyos k o n cen trác ió b an  ve ­
szé ly te len  v eg y ü le te k e t a lk o tn ak , t i tá n  je len lé té ­
b en  v iszont aktivizálóidnak, ési k iseb b  k o n ce n trá ­
c ióban  isi e rősen  za v a ró  h a tá sú a k . A titá n  k r i t i ­
kus.1 m enny isége  500—1000 ppm , és  ebben  a ta r to ­
m án y b an  fe rritk ép ző .
A göm b a lak ú  g ra f i t  képződését, gátló  e lem ek  
e lsősorban  a gömbösítéshez szükséges magnézium  




összefüggés szerint [29], ahol:
Mgm a visszamaradó magnéziiumtartalom, %;
К, a  zav aró  e lem ek  eg y ü tte s  h a tá sá t  k ife jező  té ­
nyező  :
K t =  4,4 Ti %, +  1,6 A l %  + 2 ,0  A s %  +  2,3 Sn  %  
+  5,0 Sb  %  +  290 Pb %  +  370 Bt % ,
K 2 a  g ra f i t  a la k já ra  je llem ző  szám.
A K 2 értéke átmeneti grafit képződésekor 10—25 
között van.
Á tm en e ti g ra fito s  ö n tö ttv as  e lő á llításako r a kén ­
tartalom  m eg en g ed h ető  m enny isége  0,002— 0,03%. 
A  kalc ium m al, m agnéz ium m al vagy  ritk a fö ld fé ­
m ekkel m eg k ö th e tő  k én  és  o x ig én  h a tá sá n a k  a 
szükséges v isszam aradó  m ag n éz iu m tarta lo m  biz ­
to s ítá sak o r v a n  je len tőségé , m ivel a  m agnézium  
először dezoxidál, m a jd  kén te len ít.
A  lehülési sebesség szerepe
P ásztázó  e lek tro n m ik ro szk ó p p al vizsgálva a g ra ­
f i t  n övekedésé t m eg á llap íth a tó , hogy  a  lehülési se ­
besség  é s  a z  egyesi g ra fita la k o k  k ö zö tt szőre® ösz- 
szefüggés v an  [13, 14]. A g ra f it  sze rkezetének  ki ­
a lak u lá sá ra  —  a d o tt vegyi ö sszeté te l e se tén  — h a ­
tással v a n  a  leh ű lés  é s  a  d erm edés sebessége, ezek 
v á lto z ta tá sá v a l a  g ra f i t  a lak ja  széles h a tá ro k  között 
v á lto z ta th a tó . G ö m b g ra fit képződését elősegítő 
elem  je len lé téb en  vagy  ilyen  elem  m ennyiségének  
növeléseko r a  g ra f i t  a la k ja  a lehü lési sebesség  nö ­
v e léseko r az  a láb b i so rre n d b en  v á ltoz ik : A -g rafit, 
B -grafit, D -g fa fit, k o ra llg ra fit, á tm en e ti g ra fit, e l ­
f a ju l t  g ö m h g ra f it és g ö m bgrafit. A z á tm e n e t fo ­
lyam atos, és a  lehü lési sebesség: csökkenéséivel e l ­
le n té te s  so rre n d b en  m egy  végibe* a z  á ta lak u lá s .
A  g ra f i t  k ia lak u lása  e lső so rb an  a  növekedés kö ­
rü lm én y e itő l függ, ezéirt a  csírakép,zőknek k icsi а 
szerepük . L ényeges v iszont az ö n tö ttv as  összetétele 
és ad o tt összetétel m e lle tt a lehű lés sebessége.
Az átmeneti grafitos öntöttvas előállításának 
módszerei és kezelőanyagai
Az á tm en e ti g ra fito s  ö n tö ttv as  e lő á llítására  a l ­
k a lm a z o tt módszerek ö t csoportba  so ro lh a tó k :
1. a  fo lyékony  vasi kezelése1 g ö m b g rafitk ép ző  (Mg; 
Ce) é s  -g á tló  (Ti, A l stb .) e lem eket ta rta lm azó  
eegédötw özettel,
2. a  fo lyékony  vasi kezelése  ritk a fö ld fém ek k e l, e l ­
ső so rb an  elegyfém m el,
3. a  fo lyékony  vas erőteljes, k én te le n íté sé t (20 
p p m -n é l k isebb  k én ta rta lo m ig ) k ö v e tő  gyors
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hűtés, esetleg kezelés cirkóniummal, és ezt kö­
vetően gyors hűtés,
4. szándékos a lu lk eze lés  göm bösítő  ada lékkal,
5. a szokásosnál lényeglesen n ag y o b b  k é n ta r ta lm ú  
ö n tö ttv as  kezelése m agnéz ium m al és ritk a fö ld ­
fém ekkel, ese tleg  kü lön leges ö tvözetekkel.
A z U SA -ban , A ngliában , R om án iában  elsősor ­
b an  az  1. p o n t a la tti ,  m íg1 a  Szov jetun ióban , 
C sehszlovákiában , az  N S Z K -ban  a 2. p o n t a la tti  
e ljá rás  te r je d t el. E u ró p áb an  fő k én t a cérium , el­
ső so rban  az  e leg y fém ta rta lm ú  segédötvözetek  hasz ­
n á la tá n  alapu ló , m íg  az  U S A -ban  a  kü lönleges 
fe iro ö tv ö ze tek en  a lap u ló  e ljá rá so k  te rjed ése1 figyel ­
h e tő  m eg. A z á tm e n e ti g ra fito s  ö n tö tv as  előállí ­
tá sá ra  szám os szabadalom  szü le te tt [11, 30— 32].
A folyékony vas kezelése gömb gráf itképzö és -za­
varó elem ekkel
Az első  kom plex segédötvözet m agnézium ot, t i ­
t á n t  é s  cé rium ot ta r ta lm a z o tt [31]. H a a z  ö n tö tt ­
vas k é n ta r ta lm a  0,035% -nál k isebb , a k k o r  a 7% 
Ti. 0,3%  Ce, 5%  Mg (a tö b b i Fe, Si) összetételű  
segédötvözetfoől 1,0—1,3% elegendő  v o lt a kezelés ­
hez. A titá n  je le n lé te  m egakadályozza a  tú lkeze- 
lést, é s  így  a  v isszam aradó  m agnézium  m en n y i ­
sége szélesebb  h a tá ro k  k ö zö tt v á lto z ta th a tó . Az 
ö n tö tv asb an  v isszam aradó  m agnézium  m ennyisége 
0,015—0,035%, m íg  a  ti tá n é  0,06— 0,13% közö tt 
van.
A z előzőekben  fe lso ro lt e lem eken  k ív ü l k a lc iu ­
m o t is ta r ta lm a z  a z  a  k o m p lex  segédötvözet, 
am elynek  összeté te le: 4,0—5,0%  Mg, 8,5— 10% Ti, 
0,25— 0,35% Ce, 4,0—5,5%  Ca, 1,0— 1,5% Al, 48,0 
— 52,0% Sí (a töb b i Fe) [32]. A k a id  um  ta rta lo m  
lehe tővé  teszi az  á tm e n e ti grafit k ia la k u lá sá t a k ­
k o r  is, h a  a  k é n ta r ta lo m  szélesebb  (0,07-—0,13%) 
h a tá ro k  k ö zö tt v á lto z ik  [33]. H a az  ö n tö tv as  k é n ­
ta r ta lm a  0,03%, a segédö tvözet jav aso lt m ennyisé ­
ge 1%, a  kezelés1 u tá n  v isszam aradó  m agnézium  
0,025%.
A  kezelés hőmérséklete — m in t az á tm en e ti g ra ­
f i t  képződését befo lyáso ló  tényező  — a k é n ta r ta ­
lom tó l függően  változik , op tim u m a 1470— 1510 °C 
k ö zö tt van . A k isebb  h ő m érsék le ten  v ég ze tt keze ­
lésk o r n ő  a  g ö m b g ra f it ré sza rá n y a , nagyobb  hő ­
m érsékletein idő  e lő tt o ldódik  a  keZelőanyag, s  így 
n em  tu d ja  h a tá s á t  k ife jte n i [33— 35].
A  kezelendő  fo lyékony  vas kémiai összetétele is 
befo lyáso lja  a szükséges kezelőanyag  m ennyiségét. 
A k é n ta r ta lm a t  0,025— 0,04% k ö zö tt célszerű  b e ­
á llítan i. Az egyéb  e lem ek v isszam aradó  m en n y i ­
ségének  jav aso lt h a tá r a i :  0,01— 0,04%  Mg1, 0,001— 
—0,01% Ce, 0,12— 0,45% Ti. A z ö n tö ttv as  jav aso lt 
összetétele: 3,0— 3,6%  C, 2,0—2,6%  Si, 0,2— 0,7% 
Mn, 0,2%  P. 0,025%  S. Ö tvözéskor k e rü ln i ke ll a  
k arb id stab ilizá ló  elem eket, a z  a lapszövet sz ilá rd ­
ság a  n ikkelle l való  ö tvözéssel növelhető . A köze ­
pes é s  n ag y  fa lv astag ság ú  ö n tv én y ek  k a rb o n - 
eg y e n é rték e  3,7—4,7%  k ö z ö tt mozog:, a v ék o n y  fa ­
lú  (Sí 12 m m ) ö n tv én y ek é  4,6%. A z á tm en e ti g ra ­
f i t  v a lam enny i ese tb en  k ia lak u l, am i k is  fa lvas ­
tag ság -érzék en y ség re  u ta l.
A z á tm en e ti g ra f i t  a  leg e lte rjed teb b , M g + C e4 - 
+ T i  összetételű  Segéd ö tvözeteken  k ív ü l egyéb  se ­
g édö tvöze tekkel isi s ik e re sen  e lőállítható . Ilyenek :
Mg +  C e l-A l, M g-[-C e+ Z r, M g + B i, M g + V , Mg +  
Cu, M g + A l.
A zavaró  e lem ek  nem csak  a  g ra f i t  k ia lak u lá sá ­
ra , h an em  az  ö n tö ttv a s  egyes tu la jd o n ság a ira  is 
k áro san  h a tn a k . íg y  c irk ó riu m  és az a lu m ín iu m  
ro n tja  a  fo rm a tö ltő  képességet [9. 36], a  b izm ut 
növeli a z  ö n tö ttv a s  re p e d é sre  való  h a jla m á t [34].
A  f o l y é k o n y  v a s  k e z e l é s e  r i t k a  f ö d é m e k k e l
Á tm en e ti g ra f it  képzéséhez tö b b  k ísé rle tb en  cé- 
riu m m al, lan tán a l, p razeod ím ium m al vagy  szam á- 
riu m m al kezelték  az ö n tö ttv aso lv ad ék o t [15, 16, 
30 , 34', 37-, 39— 60]. A z e legyfém  jellegze tes össze­
té te le : 31%  ritk a fö ld fém  (50% Ce,-| 30%  La és 
egyéb ritkafö ld fém ), 33,2% Si, 0,41%  Ca, 0,25% 
Al, a  tö bb i Fe.
M ár 0,04— 0,05% S ofrem  segédö tvözettel (12,6% 
Fe, 40,6% Si, 20.6% Ce, 21,7%  egyéb  r itk a fö ld ­
fém , 2,6% Ca) v ag y  elegyfém m el (0,04% Fe, 0.14% 
Si, 49,5% Ce, 47,8%  egyéb ritk a fö ld fém , 0,1%  Al) 
á tm en e ti g ra f ito t k a p ta k  [15]. A kezelőanyag  
szükséges m enny iségé t je len tősen  befo lyáso lja  a 
b e té ta n y ag  kén -, foszfor-, és nyom elem taiT alm a, 
v a lam in t az  o lvasztási technológia [60]. E nnek  m eg ­
fe le lően  a  la n ta n id á k  szükséges m enyisége 0,07— 
0,30%.
A  4—5 %  it tr iu m o t ta rta lm az ó  segédö tvözet [40] 
ritk a fö ld fé m -ta rta lm a  30%. A kezelőanyag  szük ­
séges m enny isége  0,015—0,03% k iin d u lá si k é n ta r ­
ta lom  ese tén  0,7—0,9%, 0,08—0,1%  k én ta r ta lo m
esetén  2,0—2,5%.
J ó  h ő techn ika i tu la jd o n ság ú , á tm en e ti g ra fito s  
ö n tö tv as  á llíth a tó  elő, h a  a  c é riu m ta rta lm ú  elegy- 
fémhe'Z reze t és a lu m ín iu m o t ad n a k  m egfelelő  
m enny iségben  [38].
A g y ak o rla tb an  a  cériumtartalmú segédötvözet 
a lege lte rjed tebb .
Átmeneti grafitos öntöttvas előállítása erőteljes 
kéntelenítéssel
A kü lönböző  e lem eket (Ti, Zr, Ce, Mg, Al, Sn, 
Cu) ta rta lm azó  kezelőanyagok  h a tá sá t  vizsgálva 
k im u ta ttá k , hogy az á tm e n e ti g ra f i t  a kénszegény  
ö n tö ttv a sak b an  m á r  0.02%  Ce adago lásával e lé r ­
h e tő  [57]. A m aginézium os ada lék  szükséges m eny- 
nyiségle 0,04%. H a a  v isszam aradó  m agnézium - és 
r itk a fö ld fém -ta rta lo m  0,04—0,01%, ak k o r a  g ra fit 
d u rv u l, A -g ra fit is  m egjelenik,, é s  a fehéredési 
h a jlam 1 fokozódik.
H a n ag y m érték ű  a  k én te len íté s  (S < 20  ppm ) és 
g y o rs  a  hű tés, a k k o r  k o ra llg ra f it  képződik , d e  ez 
a  g ra f i ts tru k tú ra  e lé rh e tő  lassú  hű tésse l is, ha  b i ­
zonyos m enny iségű  c irkón ium ot adago lnak . A k é t 
g ra fita la k  e lté rő  m ódon képződ ik . A z á tm en e ti 
g ra f i t  keletkezéséhez a  k is  k é n ta r ta lo m é n  k ív ü l 
k is  m enny iségű  göm bösítő  ada lék , e lsősorban  m ag ­
nézium , cérium  és  r itk a fö ld fé m  szükségé®. Az á t ­
m en eti g ra f it  képződése kevésbé függ  a  lehű lé- 
si sebességtől, és az ön tvény  fehéredési h a jlam a  
is k isebb , m in t a  k o ra llg ra fito sé .
A k é n ta r ta lm o n  k ív ü l d ö n tő  az oxigén  m en n y i ­
sége, m ivel n ag y m érték b en  fokozza a  túühűlési 
h a jiam at.
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Á tm eneti grafitos öntöttvas előállítása alulkeze- 
léssel
K izáró lag  m agnézium m al vagy cérium m al is 
e lő á llíth a tó  á tm en e ti g ra fito s  ö n tö ttv a s  az olvadék 
tu d a to s  alulkezélésével, de  en n ek  ta lá la ti  b iz ton ­
sága csak sz igo rúan  e llen ő rzö tt kö rü lm én y ek  kö ­
zö tt lesz m egfelelő  [49— 50, 61— 64]. A szükséges 
visszamaradó magnéziumtartalom  az  o lvadék  k é n ­
ta r ta lm á tó l függően a következő:
0,01% S 0.018% Mg-
О.03%  S 0.040% Mg
0,085% S 0.055% Mg.
C érium os a lu lk eze lésk o r a m ódosítóanyag  szü k ­
séges m enny isége a k én ta r ta lo m tó l függően  0,02— 
0,03%.
Átm eneti grafitos öntöttvas előállítása nagy kéntar- 
m ú olvadékból
M egfelelő segédötvözettel á tm en e ti g ra fit a nagy  
k é n ta r ta lm ú  ö n tö ttv asb an  is e lő á líth a tó  [65]. A  se ­
gédötvözet a  szokásosnál nagyobb  m enny iségben  
ta r ta lm a z  m agnéz ium ot és cérium ot, v a lam in t a lu ­
m ín ium ot és kalcium ot. G öm bösödést gátló  e le ­
m e t a kezelőanyag  nem  ta rta lm az . G azdaságosan 
és n ag y  ta lá la ti b iztonsággal á llít e lő  ily m ódon 
különböző já rm ű ip a r i ö n tv én y ek e t a G eneral Mo­
tors.
Az átmeneti grafitos öntöttvas osztályozása
Л Ji/s viszony és a mechanikai tulajdonságok 
összefüggése
7. táblázat
Az á t-  A g rafit 
m eneti , szélessé- , ,
g ra fit hossza ge, fl‘ s
típ u sa  л > /'ш s,.u!ij
H В
I. 20 10
II . 150 50
II I . 150 20
2— 4 20— 45
2—  5 35— 50
3—  10 30— 45
2—  5 150— 240
3  9 15 0 — 240
1— 3,5 150— 150
Egy m ásik  csoportosítás ’a  göm bösödés m é rté ­
k é t az ASTM  sze rin ti I, II, III és НГ osztályok ­
ba so ro lja  [67]. Az I. típ u s  a  szabályos g ö m b ­
g ra fit, а II típ u s  a  to rzu lt g ö m bgrafit, а III típ u s  
az á tm en e ti g ra f it  és a  IIP а III t íp u s  to rzu lt fo r ­
m ája . Az I és II típ u sú  g ra fitrészecsk ék  és az 
összes g ra fitrészecsk e  szám án ak  % -os v iszonya 
a d ja  a  göm bösödést.
Ez a  m inősítő  e ljá rá s  egyszerűsége m elle tt sok 
p o n ta tlan ság o t ta r ta lm a z : le m ezg ra  f i t m en tes szö ­
v e tsze rk eze te t té te lez  fel, és az eu tek tik u s  cellák 
ág a it ha lm o zo ttan  veszi figyelem be.
Az ip a ri g y a k o rla tb a n  jó l a lk a lm azh a tó  m ódszer 
a  különböző m ara d ó  m ag n éz iu m ta rta lm ú  ö n tö tt ­
v asak ró l készü lt grafitképek  a la p já n  tö rtén ő  m inő ­
sítés. Ez az e ljá rá s  csak fé lig  k v a n tia tív  jellegű.
Az átmeneti grafitos öntöttvas mechanikai és fizikai 
tulajdonságai
Az egyik  leg e lte rje d teb b  osztályozási m ód  a 
g ra fitz á rv á n y  h hoszúságának  és s szélességének 
v iszonyát veszi figyelem be [66]. A h s  v iszony (a 
grafit tömörsége) összefügg  az á tm en e ti g ra fito s  
ö n tö ttv as  m echan ika i túl ; .lanságaival (1. táblá­
zat).
Az I. típ u sú  á tm en e ti g ra f it  az e rő sen  kén te len í ­
te t t  ö n tö ttv asb an  (S <  0,002%) vagy  a  változó fa l- 
v astagságú  göm bgrafito s ö n tö ttv a sak b an  fo rd u l 
elő, eloszlása a D -g rafith o z  hasonló. N agysága és 
töm örsége a lap já n  a  II. típ u s  az ASTM  sze rin ti M 
típushoz, a III. ped ig  a  P  típ ushoz  hasonlít.
T u la jd o n ság a i a la p já n  az  á tm en e ti g ra fito s  ön ­
tö t tv a s  a  n ö v e lt sz ilá rd ság ú  lem ezgrafito s és a  
g ö m bgrafito s ö n tö ttv a sak  k ö zö tt foglal helyet. 
M echan ikai tu la jd o n ság a i a göm bgrafitoséhoz, m íg 
ön tés- és h ő tech n ik a i tu la jd o n ság a i a  lem ezgrafi- 
toséhoz á lln ak  közelebb [12, 62—6 5 , 68— 70]. A
2. táblázat a  leg jellem zőbb p a ra m é te re k e t ad ja  
m eg kü lönböző  iroda lm i ad a to k  a lap ján . Az egyes 
é r té k e k  kevésbé érzék en y ek  a k arb o n eg y en é rték  
vá ltozására , m in t a  lem ezgrafito s önö ttv asak  ese ­
tében , erő sebb  a  h a tá sa  a szövetszerkezet vá ltozá ­
sá n a k  (3. táblázat).
Különféle öntöttvasak tulajdonságai
Z. táblázat
M egnevezés M értékegység
Lem ez- Á tm eneti 
g rafito s ö n tö ttv a s
G öm b-
S zak ítószilárdság N /m m 2 100— 400 300— 600 350— 900
0,2% -os határ N /m m 1 — 250— 400 250— 600
N y ú lá s 0//0 m ax. 1,5 1,5— 8,0 3— 25
H ajlítószilárd ság N /m m 2 300— 600 500— 800 800— 1200
N yom ószilárdság  
B rinell- k em én ység
N /m m 2 500— 1400 600— 1200 600— 1200
140— 300 140— 260 120— 350
R u galm asság i m odulus k N /m m 2 75— 155 140— 170 165— 185
Um/Hfí 0 ,8 — 1,8 1,9— 2,7 2 ,7— 3,1
Sűrűség
H ővezető  k épesség
g /c m 3 7,0— 7,5 7 ,0— 7,2 7,1— 7,3
20— 200 °C-on  
L ineáris tágulás  
20— 200 °C-on  
E lek tro m o s ellenállás
W /(m  • K ) 46— 59 38— 50 25— 38
I0" 2 К  1 11— 12 12— 14 11,3— 13
20 °C-on /1 П • m 0 ,5 — 1,0 0 ,7 — 0,8 0 ,5 — 0,7
T érfogatos zsugorodás 0//0 1— 3 1— 5 7— 10
L ineáris zsugorodás 0//0 1 ,0— 1,2 0 ,9 — 1,1 0 ,7 — 1,0
K ezd eti d uzzadás 0//0 0 ,0 5 — 0,25 0 ,3 — 0,6 0 ,6 — 1,0
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3. táblázat
A z átm eneti ura fitos vasöntvények  m echanikai tu lajdon ­





Szakító- 4,3 F errit 365 325 200
szilárd- 4,0 400 350 300
ság, 4,3 F er iit 440 370 320
N /m m 2 4,0 460 390 340
0 ,1% -os 4,3 F errit 260 230 190
határ, 4,0 285 250 220
N /m m 2 4,3 P erlit 305 270 210
4,0 340 280 230
0 ,2 % -os 4,3 F errit 290 270 220
határ, 4,0 325 295 240
N /m m 2 4,3 P erlit 330 300 255
4,0 370 330 260
0 ,5 % -os 4,3 F errit 325 300 225
határ, 4,0 365 340 255
N /m m  ? 4,3 P erlit 365 325 250
4,0 375 365 290
R ugalm as- 4,3 F errit 162 162 162
sági 4,0 169 165 165
m odulus, 4,3 P erlit 165 159 155
N /m m 2 4,0 165 162 155
N y ú lá s, % 4,3 Ferrit 4,5 4,5 4,5
4,0 2,0 2,5 3,0
4,3 PerUt 1,5 1,0 2,0
4,0 1,0 1,0 1,5
K em ény- 4,3 F errit 140— 135— 120—
ség 155 150 130
H B  10/30000 4 ,0 180— 170— 130—
205 180 140
4,3 P erlit 225— 175— 160—
245 245 180
4,0 210— 175— 160—
260 240 190
Az fím szak ító sz ilá rdság  és a HB B rinell-ke- 
m énység  h án y a d o sá t öszefüggésbe hozták  a g ra f it  
a lak já v a l [71] :
Rm
---------=  3,5 (1 — Ka G),
HB
ahol G a  g ra f it  töm ege,% ,
Ka a  g ra fita lak -tén y ező , am elynek  é r té k e  a  
következő  :
lem ezgrafito s ö n tö ttv as  Ka =  0,32—0,38, 
á tm en e ti g ra fito s  ön tö ttv as  
Ka =  0,18— 0,23, 
göm bgrafito s ön tö ttv as  
Ka =  0,02—0,07.
A göm bgrafito s ö n tö ttv a sb an  a  g ra f i t  m enny isé ­
g e : G gömb =  C % — 0,6.
A 0,6 a  n ag y  sz ilíc iu m ta rta lm ú  p e r lit  á tlagos kö ­
tö t t  k a rb o n ta r ta lm á t je len ti.
A lem ezgrafito s ö n tö ttv as  m ech an ik a i tu la jd o n ­
ságai in k áb b  az  e u te k tik u s  g ra f it  h á n y a d áv a l k o r ­
re lá ln ak , m in t az  összes g ra fitta rta lo m m a l, m ivel 
az eu tek tik u s  g ra f i t  m en n y iség e  az, am ely  a  g ra ­
fitlem ezek  hosszát m eg h atá ro zza  (a sz ilá rd  á llapo t ­
b a n  az  au sz ten itb ő l k iváló  k arb o n  csupán  m egvas ­
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3. ábra. A különböző öntötvasak szakítószilárdságának 
és Brinell-keménységének viszonya a karbonegyenér ­
ték függvényében
E gyszerű  m egközelítésse l a lem ez- és az á tm e ­
n e ti g ra fito s  ö n tö ttv a sak b an  az eutektikus grafit 
mennyisége a  következő:
Si%  P%
Glem, atm =  CE— 2,1 =  С®/о ~b — — ----} -------------- 2,1,
4 2
ahol CE a  k a rb o n eg y en é rték . A 2,1 a k a rb o n  old ­
h a tó ság á t je len ti a  szilíc ium m entes au sz ten itb en  az 
eu te k tik u s  hőm érsék le ten .
A 3. ábra a  kü lö n fé le  ö n tö ttv a sak  Rm/HB viszo ­
n y á t m u ta tja  a  k a rb o n eg y en é rték  függvényében .
A h őm érsék le t növelésével változik  a  szak ító ­
sz ilárdság , a  0,2-es h a tá r  és a  nyú lás. A változás 
irá n y a  m egegyezik  a göm b g rafito s  ö n tö ttv as  m eg ­
felelő m u ta tó in a k  vá lto zásáv al (4. ábra).
É rdekes az á tm en e ti g ra fito s  é s  a göm bgrafito s 
ö n tö ttv as  ütőmunkájának összehason lítása (5. áb­
ra). M íg a  göm b g rafito s  ö n tö ttv as  k isebb  p e rlit-  
ta rta lo m m al lényegesen  nag y o b b  szívósságot ta ­
núsít, az  á tm en e ti g rafito s, pe rlite s  ö n tö ttv as  ü tő ­
m u n k á ja  k ö rü lb e lü l ak k o ra , m in t a göm bgrafitos, 
p e rlites  ö n tö ttvasé .
A kedvező g ra f ita la k  e red m én y ek é n t az á tm e ­
n e ti g ra fito s  ö n tö ttv a s  kifáradási határa ciklikus 
h a jlító  igén y b ev é te lek o r m eg h a lad ja  a  lem ezgra ­
fitos ö n tö ttv asé t, és v alam ivel a göm bgrafito sé  
a la t t  m arad . T artó s  ax iá lis  váltakozó  igénybevé ­
te lk o r a  leg fe ljebb  20%  p e r lite t ta rta lm azó , túl-, 
nyom óan  fe rrite s  szövetű , á tm en e ti g ra fito s  ön ­
tö ttv a s  k ifá ra d á s i h a tá ra  170 N /m m 2 kö rü l van, 
m íg  a  tisz tán  perlite sé  190 N /m m 2 [35].
C sakúgy, m in t m ás ö n tö ttv astíp u so k  esetén , az 
á tm en e ti g ra fito s  ö n tö ttv a sak  k ifá ra d á s i h a tá ra  
összefüggésben v a n  a  szak ítószilárdsággal. A be ­
m etszés n é lk ü li p ró b a te s te n  m é r t  k ifá ra d á s i h a tá r  
és a szak ító sz ilá rdság  hán y ad o sa  közelítő leg  0,45, 
és ez t az a lapszövet nem  befo lyáso lja . Ez az a rá n y  
hasonló  ahhoz, am it a göm b g rafito s  és a  k is fosz ­
fo r ta r ta lm ú  lem ezgrafito s ö n tö ttv a sak k a l kap tak .
Az á tm en e ti g ra fito s  ö n tö ttv a sak  hővezetése a 
g ra fitrészecsk ék  egym ással összekapcsolódó háló ­
z a ta  k ö v etk ez téb en  alig  rosszabb , m in t a  hasonló  
összeté te lű  lem ezgrafito s ö n tö ttv asak é . A 4. táb-- 
lázat a  kü lönböző  k a rb o n e g y e n é rté k ű  és kü lön ­
böző g ra fitsz e rk e ze tű  perlites  ö n tö tv asak  hővezeté ­
sé t szem lé lte ti a  100 és 500°C h ő m érsé k le t-ta rto -
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ábra. A gömbgrafitos és az átmeneti grafitos ön- 
ttvas szilárdsági tulajdonságai nagy hőmérsékleten
[8.669-Á
5. ábra. A gömbgrafitos és az átmeneti grafitos ön­
töttvasak ütőmunkájának változása a perlitartalom-  
tól függően
1 — göm bgrafitos, 2 — perlites, göm bgrafitos öntöttvas 
(0,5% Cu), 3 — alu lkezelésse l előállított átm eneti grafitos ön ­
töttvas, 4 — átm eneti grafitos öntöttvas, 5 — perlites, átm e ­
neti grafitos öntöttvas (0,67% Cu).
4. táblázat
K ülönféle öntöttvasak  hővezetése, W /(m  • K)
Hőmérséklet, °C
Grafit CE ' 100 200 300 400 500
L em ezes 3,8 50,24 48,99 41,87 41,87 38,52
L em ezes
G öm b
4,0 53,59 50,66 47,31 43,12 38,94
alakú 4,2 32,34 34,75 33,08 31,40 29,31
Á tm en eti 3,9 38, l 41, 0 39, 4 37, 3 35, 2
Á tm en eti 4,1 43,54 43,12 40,19 37,68 35,17
Á tm en eti 4,2 41, 0 43, 5 41, 0 38, 5 3 6 , 0
m án y b an . N övekvő k a rb o n eg y en é rték k e l az á t ­
m en e ti g ra fito s  ö n tö ttv a sak  hővezetése is növek ­
szik.
A rezgéscsillapító képesség szem pon tjábó l a  p e r ­
lite s  szövetű , á tm en e ti g ra fito s  ön tö ttv as  k a rb o n - 
eg y en érték én ek  h a tá sa  nem  je len tős, a  fa lv astag ­
ság  növelésével v iszon t a  rezgéscsillap ító  képesség  
nő. Az á tm en e ti g ra fito s  ö n tö ttv as  rezgéscsilla ­
p ító  képessége (4,0— 7,3) -10—4 jobb , m in t a  göm b ­
g ra fito s  ö n tö ttv a sak é  (2,5 ■ 10~/‘), de e lm arad  a le- 
m ezgrafito s ö n tö ttv asé  m ögö tt (13,2 ■ 10~y') [59].
A  v as tag  fa lú  á tm en e ti g ra fito s  ö n tö ttv as  p ró ­
b ák  32 h é te n  k eresz tü l tö r té n ő  izzítása k im u ta tta , 
hogy 500°C h ő m érsék le ten  a  duzzadás és revekép- 
zödés n em  té r  e l a lap v e tő en  a  hasonló  összetételű  
lem ezgrafito s ö n tö ttvasétó l. 600°C-on az á tm en e ti 
g ra fito s  ö n tö ttv as  duzzadása  k isebb  m é rté k ű  volt, 
m in t a  lem ezgrafito s önöttvasé, és a revésedéssel 






6. ábra. A lemez- és az átmeneti grafitos öntöttvas  
revésedése és duzzadása
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A cik likus h ő h a tá so k ra  le já tszódó  fo lyam atok  az 
ö n tö ttv a sb an  re n d k ív ü l bonyo lu ltak . A hőm érsék ­
le t-kü lönbségek  h a tá sá ra  term ofeszü ltségek  lép ­
n ek  fel, am elyek  ru g a lm as és kép lékeny  a lak v á l ­
tozásokat eredm ényeznek , végü l töréshez, termikus 
kifáradáshoz vezetnek . N agyobb hő m érsék le ten  e h ­
hez m ég  a  szövetváltozásból, belső oxidációból 
szárm azó  feszü ltségek  is já ru ln a k . Az á tm en e ti 
g ra fito s  ö n tö ttv a sb an  az első repedés m eg jelenésé ­
ig ta r tó  cik lusok  szám a a  fe r r i t  ré sza rá n y án ak  nö ­
velésével n ő  ugyan , d e  m in teg y  30% -kal e lm arad  
a g ö m b g rafito s  ö n tö ttv as  cik lusszám ától.
Az átmeneti grafitos öntöttvas öntcszeli tulajdonságai
Az ön tö ttv aso lv ad ék  formatöltő képessége dön ­
tően  a k a rb o n - és sz ilíc ium ta rta lom tó l, v a lam in t 
a  hő m érsék le ttő l függ. A z á tm en e ti g ra fito s  ö n tö tt ­
v asnak  — azonos k a rb o n eg y en é rték  és hőm érsék le t 
m elle tt —  hason ló  a  k ifo lyási képessége, m in t a 
lem ez- és  göm bgrafito s ön tö tv asn ak . M ivel azon ­
b an  az á tm en e ti g ra fito s  ö n tö tv asn ak  azonos k a r ­
boneg y en érték  ese tén  nagyobb  a szüárdsága, m in t 
a  lem ezgírafitos ö n tö tv asn ak , azonos sz ilá rd ság  n a ­
gyobb k a rb o n eg y en é rték k e l is e lérhető , és ezzel 
jobb  lesz a fo rm a tö ltő  képesség.
A kü lönböző  m erev ség ű  fo rm á k b an  (ké tszer tö ­
m ö ríte tt ny ers  hom okform a, nagynyom ású  fo rm á ­
zással e lő á llíto tt hom okform a, vízüveges form a) 
végzett öntési k ísé rle tek  és a  formafal mozgásának 
v izsgá la ta  igazo lta  az á tm en e ti és a lem ezgrafito s 
ö n tö tvas hasonló  m é rté k ű  zsugorodását és azt, hogy 
a  m erev  fo rm á b a n  tö m ö r ö n tvények  á llíth a tó k  elő. 
U g y an ak k o r az t is k im u ta ttá k , hogy  az  á tm en e ti 
g ra fito s ö n tö ttv as  h a tássa l v an  a  fo rm a fa l m ozgá ­
sára .
A lineáris duzzadás és zsugorodás egyes szaka ­
szai a  g ra f i t  a lak já tó l (az á tm en e ti g ra f i t  hosszú ­
sága és szélessége közötti a rány tó l) függően  e lté r-
tóSX-X.l Oámbgraftt
I ' ' ' ' 1  Átmpnpti gmfit A kezeléstől
üi öntésig
1 1 Lemezgrafit eltelt idő
, m s - . i i
7. á b r a .  A  k ü l ö n b ö z ő  g r a f i t a l a k o k  a r á n y a  a  f a l v a s t a g ­
s á g  é s  a  k e z e l é s t ő l  a z  ö n t é s i g  e l t e l t  i d ő  f ü g g v é n y é b e n
h etn ek  egym ástól. Az á tm e n e ti g ra fito s  ön tö ttv as  
kezdeti duzzadása nagyobb  a lem ezgrafito sénál, d e  
e lm arad  a göm b g rafito sé tó l [22].
Az ön tést m egelőző m ódosítás és a  n ag y o b b ra  
v á lasz th a tó  k a rb o n eg y en é rték  m ia tt  az  átm .eneti 
g ra fito s  ö n tö ttv as  a  lem ezgrafito séná l kev ésb é  h a j ­
lam os a fehéredésre a vékonyabb  keresz tm etsze ­
tek b en  és  az éleken .
A lehű lési sebesség  és a kezeléstől az ön tésig  e l ­
te lt  idő eg y ü ttes  h a tá sá t szem lé lte ti a  7. ábra. Ezek 
sze rin t m inél v astag ab b  fa lú  az  ön tvény , -annál 
g y o rsab b an  le  kell ön ten i a kezelt v a sa t a m egfe ­
lelő á tm en e ti g ra f it  b iz to sítá sa  é rdekében .
Ö sszefoglalás
Az á tm en e ti g ra fito s  ö n tö tv asn ak  az  a láb b i elő­
nyei v an n a k  a lemezgrafitossal szemben:
— költséges ö tvözök (Ni, Cr, Cu, Mo) n é lkü l is 
nagyobb  a  szilárdság ,
— nagyobb  sz ilárdság  kem énység  viszony,
— lényegesen  nagyobb  szívósság és nagyobb  ny ú ­
lás,
—  k isebb  fehéredés! h a jlam  és fa lv astag ság -é rzé ­
kenység, k isebb  repedésérzékenység .
A z á tm en e ti g ra fito s  ö n tö ttv as  előnyei a gömb­
grafitos öntöttvassal szemben:
—  jobb  hővezető  s  rezgéscsillap ító  képesség,
— jo b b  m egm unkálhatóság ,
—  jo b b  önthetőség , ezá lta l jav u ló  ön tvényk ihoza- 
ta l, és bony o lu ltab b  a lak ú  ö n tvények  is e lőál ­
líth a to k .
Az á tm en e ti g ra fito s  ö n tö ttv as  felhasználása e n ­
n ek  m egfelelően az a láb b i te rü le te k en  te r je d t < 
[4, 37, 51, 25, 64, 73— 69] :
— acélm űi к ok illák,
— já rm ű ip a r i ö n tvények  (fékdob, kipufogócsoni 
h engerfedél, len d k e rék  stb .),
— változó fa lv astag ság ú  szerszám gépön tvények .
A z á tm en e ti g ra fito s  ö n tö ttv as  ism e rte te tt  tu la j
donságai, v a lam in t az üzem i tap asz ta la to k  m eggyő 
zően b izo n y ítják  a lé tjo g o su ltság á t en n ek  az  anyag- 
m inőségnek. Szám os rész le tk érd ésb en  fo ly n ak  még 
k u ta tá so k  e  tém áb an , u g y an a k k o r v ilág sze rte  nő 
a fe lhasználás.
M agyarországon  je len leg  nem  g y á r ta n a k  á tm e ­
ne ti g ra fito s  ö n tö ttv a sa t an n a k  e llenére , hogy sok 
ön tödében  a szükséges m űszak i fe lté te lek  ren d e l ­
kezésre állnak . Az öntő  szak em b erek  fe lad a ta , hogy 
a fe lhasználókkal m eg ism ertessék  ezt a vasm inő ­
séget, és jó  m inőségű  ö n tvények  e lő á llításáv a l elő ­
seg ítsék  e lte rjed ésé t.
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Szakosztálvi hírek
Évzáró vezetőség i ü lés
A  szakosztály  1982. decem ber 7-én tartotta évzáró, 
k ib őv íte tt vezetőség i ü lésé t a  K őbányai V as- és A cé l ­
öntődé kultúrterm ében. A  vezetőség  b eszám olóját az 
év  során végzett m unkáról Szíj Zoltán  szakosztályi 
titk ár terjesztette  elő.
A  vezetőség  1982-re a z  a láb b i célokat és fe lad ato ­
k at tűzte a  szakosztály  elé .
A  m űszaki fe jlesztésse l, kutatással, term eléssel kap ­
csolatos célk itűzések:
— A z öntödei o lvasztástech nológiában  az energ iata ­
karékos eljárások  elterjesztése .
— A  szintetik us n yersvasgyártás hazai m egoldásával 
kapcsolatos m unkában va ló  részvétel.
— A  korszerű, k is  h u lladékhányadú  öm tvényelőállítá- 
sk technológiák  terjesztése.
— A z öntödei segédanyagok h elyzetén ek  fe lü lv izsg á ­
lata, a z  ellá tás hazai forrásainak  feltárása.
— A  term elése lők ész ítés és -szervezés rendszerszem ­
lé letű  m ódszereinek  elterjesztése , a m inőség  ja v í ­
tása.
A  k itű zött célok  e léréséh ez szük ségesnek  tartottuk  
a szakosztály  szervezetének  fejlesztését, a  szakm ai 
m unkát erősítő  szakcsoport! rendszer k iép ítését. Ezért 
úgy határoztunk, h ogy a m eglevő  három  szakcsoport 
m ellé  m ég négyeit a lak ítunk: a vasöntő, az acélöntő, 
a form ázótechnológia  és segédanyag, va lam in t a  k ar ­
bantartó és ü zem eltető  szakcsoportot. Ezek a  sza k ­
csoportok a  közös szakm ai érdeklődésű  tagjaink  b e ­
von ásával m űködnek. L ehetőséget k ínálnak  arra, hogy  
az ország különböző p ontjain  dolgozó, n em  eg y  eset ­
ben  h e ly i szervezete in ktő l tá v o l é lő  öntő szakem b e ­
rek bekapcsolódjanak az egyesü leti m unkába. Ily  m ó ­
don é lő  kapcsolatot tudunk k iép íten i olyan  ön töd ék ­
kel, am elyek  m a m ég nem  ism erik  a z  E gyesületet.
M ásik célu nk  a  szakcsoporti rendszer k iép ítésével 
a CIATF m unkabizotságaiban fo lyó szakm ai m unka  
hazai bázisának m egterem tése, am ely  m a n in cs m eg. 
Így a b izottságokban dolgozó tagtársaink  m unkája ön ­
cé lúnak  tűnik , m iv e l nem  á ll m ögöttük  szakosztályi 
szakm ai bázis, am elyre tám aszkodhatnának, am elynek  
k özvetítésével hatékonyan leh etn e  a b izottsági m unka  
ered m én yeit a hazai szakem berek  körében  ism ertet ­
ni.
K ülön  b izottságot kértünk fe l a  szakcsoportok szer ­
vezésére. A z  acélön tő  szakcsoport 1982. decem ber 2- 
án m ár m egalakult, é s  1983-ra program ot is készített. 
A további három  szakcsoport a lak u lása  előkészítés  
a la tt áll.
A z oktatási m u n k ával kapcsolatos e lk ép zelések et a 
X. m agyar öntőnapokon elfogad ott határozat su m m áz ­
ta, am ely  m ind  a szakm unkás-, m ind a technikus-, 
m ind a  m érnökképzés reform jának során fe la ján lja  
az a k tív  seg ítséget a program ok és form ák k idolgo ­
zásában. Jelen  h elyzetün kb en  arra n yílik  lehetőségünk, 
hogy önerőből, ille tő leg  v á lla la ti felk érésre szaktan- 
fo lyam okat szervezünk m indhárom  szinten . 1982-ben 
három  szaktanfolyam ot szerveztünk:
1. In du kcióskem ence-kezelő  szakm unkás-továbbképző  
tanfolyam . M árcius 8—áp rilis 29. 44 órában a G anz- 
M ÁVAG Soroksári V asöntöde részére.
2. Ö ntödei form ázókeverékek  korszerű technológiai 
vizsgálatai. M árcius 29—áp rilis 2. 32 órában, B uda ­
p esten  a  szakosztá ly  kezdem ényezésére.
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3. V ízü veges form ázástechn ológ iával készü lő  a cé lö n t ­
vén yek  gyártása. O któber 23— decem ber 10. 42 ó rá ­
ban a Borsodnádasdi L em ezgyár részére.
A  szakosztá ly  létszám a 1982 d ecem beréb en  1114 
volt. Ez a  létszám  részben h ely i szervezetekben , rész ­
ben egyén i tagk én t van  n yilván tartva . A  létszám  m eg ­
oszlását é s  a  tám ogató bázisvá lla latokat a z  1. táblázat 
m utatja.
M űködő szakcsoportjaink  a következők: fém öntő, 
m intakészítő, ön tészettörtén eti és m úzeum i, va lam in t 
acélöntő.
M unkabizottságaink  a  következők: k örn yezetvéd el ­
m i, ifjú sági, oktatási, külügyi.
H elyi szervezete in k  szám a 20, ezek  k özü l hárm at 
(LKM, KGYV, KOGÉPTERV) a V askohászati S zak ­
osztá llya l közösen  m űködtetünk.
A  szakosztály  vezetőségén ek  létszám a 24, eh h ez jö n ­
n ek  a h e ly i szervezeteink , szakcsoportok  elnökei, t i t ­
kárai. A  vezetőségb ől 10 fő  tagja a z  E gyesü let á lla n ­
dó bizotságainak, ah ol igen  ered m én yes m unkát v é ­
geznek. K ét b izottság  (érem , ifjú sági) e ln ök e is szak ­
osztályunk  tagjaiból k erü lt k i (dr. Pilissy Lajos és 
Lengyel Károly).
V ezetőségi ü lést négyet, titkári értek ezletet hárm at 
tartottunk.
A  h ely i szervezetek  és a  vezetőség  közötti kapcso ­
la t fo lyam atossága  érdekében  1982-ben külön  m ód ­
szert dolgoztunk ki. Erre azért v o lt  szükség, m ert a 
20 h ely i szervezet évk özi m unkája a  vezetőség  á lta l 
csak átgondolt szervezéssel követhető.
Főbb rendezvényeink  a  k övetkezők  voltak .
Á p rilis 22— 24. között rendezte m eg  a  szakosztály  
S zék esfehérváron  a  X . (jubileum i) m agyar öntőnapo ­
kat. M int eddig, m ost is  szám os k ü lfö ld i társegyesü ­
let, vá lla la t k ü ld te  e l k ép v ise lő jét a tanácskozásra, 
közülük szám osán  előadásu kk al em elték  a  szakm ai 
program  színvonalát. H agyom ányainkhoz h íven  m eg ­
rendeztük  a n em zetk özi d iáktalálkozót, és lehetőséget  
terem tettün k  gyárlátogatásra és  az ezeréves S zék es- 
feh érvár n evezetessége in ek  m egek in tésére is. A  ju b i ­
leu m  alkalm ait ad ott arra, hogy dr. Varga Ferenc ta g ­
társunk gyűjtőm unkájának  ered m én yek én t közread ­
juk  az ed d ig i öntőnapok, va lam in t az előzm én yek  k ró ­
n ikáját é s  statisztikáját.
A  szervezésben  oroszlánrészt v á lla lt  a  h e ly i szerv e ­
zet, élén , Szombatfalvi Rudolf  elnök kel és Murányi  
Magdolna titkárral. A  szakosztály  v ezető ség e részéről 
a szervezői m unkát Benyovszky Móric végezte. M ind ­
nyájuknak őszin te k öszön etét m ondunk áldozatos 
m unkájukért.
A  záróülésen  határozatot fogadtunk el, am ely  az  
Ö ntödében te ljes  terjed e lm éb en  m egjelent, é s  ez t to ­
váb bítottu k  a z  E gyesü let elnökségének . A z  öntőnapok ­
nak m eg leh etősen  n agy sajtóv isszh angja  volt. A  m e ­
gyei lapban három  tud ósítás je len t m eg, d e  a Nép- 
szabadság és  a  Nógrád c. lap  is b eszám olt a z  ered ­
m ényekről.
Az év  során a  szakosztá ly  t íz  in form ációs előadást 
szervezett, ebből h ét a X . m agyar öntőnapokon h an g ­
zott el, a  tovább iak  a k övetkezők  voltak:
— Indukciós tége lyk em en cék  tűzá lló  b élésén ek «  k or ­
szerű k iv ite lezése . DÖ RENTRUP. Szeptem ber 7— 8. 
A  résztvevők  szám a 86.
— Ö ntödei form ázógépek  és -rendszerek. G ISAG. O k ­
tóber 26—28. A  résztvevők  szám a 100.
— M űanyag öntőm inták  készítésének  m ódszerei. Dr. 
R esau. O któber 13— 14. A  résztvevők  szám a 30.
O któber 6— 7-én, hazánkban rendezte ü lését a CIATF  
4., körn yezetvéd elm i m unkabizottsága. A  program ban  
k ét üzem  m eglátogatása  is szerepelt. A  b izottság e l ­
nöke, R. M. Shaw  é s  a résztvevők  lev é lb en  fejezték  
ki k öszönetüket a  példás rendezésért, a m ely  Horváth  
László tagtársunk  érdem e. A z  ü lésen  n yo lc  országból 
k ilen cen  v e ttek  részt.
A z ózdi sz in tetik us öntészeti nyersvas öntödei fel-  
használásának  tapasztalatairól novem ber 26-án rend e ­
zett szakosztályun k  vitaü lést, a m ely en  a  hazai v a sö n ­
tödék  m in tegy  30 k ü ld ötte v e tt  részt.
D ecem ber 15-én a F reibergi B ányászati A kadém ia  
tanára, dr. W. Tilch tartott előadást „K orszerű for-
1. táblázat
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m ázás b en ton itkötésű  h om ok keverék ek kel” cím m el. A z  
előadáson  k özel 60 szakem ber v e tt  részt.
Oktatási bizottságunk a m ár fe lsoro lt tanfolyam ok  
m egszervezésén  tú l k ezdem ényező lépések et te tt  egy  
eg y esü leti középszintű  oktatási bázis D unaújvárosban  
való  létrehozására, a h o l b en tlak ásos in ten zív  ta n fo ly a ­
m ok m egtartását tervezzük . A z elk ép zelést a  fő iskola  
igazgatója  tám ogatja. K ezd em én yezte az együ ttm ű k ö ­
dés k ia lak ításá t a  F ővárosi P ed agógia i Intézettel, 
am elyn ek  kapcsán  előadókat b iztosítun k  a szakközép ­
iskolai tanárok továbbképzéséhez. Eddig két ily e n  e lő ­
adás realizálódott.
Ifjúsági bizottságunk ig en  a k tívan  és eredm ényesen  
dolgozott. A zon  tú l, h ogy  a szakosztá ly  ren d ezvén yei ­
nek  lebon yolításáb an  hathatósan  közrem űködtek, szá ­
m os ön álló  program ot is  szerveztek . R endszeresen  
részt veszn ek  a z  öntő szakm ai napokon a d u n aújvá ­
rosi fő isk olán . S zerveztek  n égy  hazai m űszaki anké- 
tot összesen  265 fő  részvéte lével. L ebonyolítottak  egy  
N D K -tan u lm ányu tat 44 résztvevővel. M egszervezték  a 
leobeni egyetem  d iákk üldöttségén ek  budapesti fo g a ­
dását. P á lyázato t írtak  k i fia ta lo k  részére „M egol­
dások a z  energia- és anyagtakarékosságra a  hazai ö n ­
tödékben” cím m el. A z  egyesü leti é le te t  pezsd ítő  t e ­
v ék en ységük  ig en  fontos és hasznos. K ülön  is  k i k e ll 
em eln i Szabó Zsolt  tagtársat, a  b izottság vezetőjét, aki 
m unkáját k ivá ló  szervező i k észségge l végezte.
Nemzetközi kapcsolatainkat a  Ládái Balázs tag tár ­
sunk á lta l v eze te tt  k ü lü gyi m un kab izottság k oord inál ­
ja. F eladatuk  igen  szerteágazó, h iszen  szakosztályunk  
széles külkapcsolatai, a  n em zetk özi részvételű  rend ez ­
vén yek  m ia tt szám os fe lad at h áru l rájuk. Igen gon ­
dos é s  k örü ltek in tő  szelekciós m unkát k e ll v ég ezn i ­
ük a szakcsoportok  és h e ly i szervezetek  á lta l je len t ­
kező igények  és  a z  E gyesü let n y ú jto tta  lehetőségek  
összhangjának  m egalkotásakor. F igyelem be k e ll ven- 
niök  a  n em zetk özi szervezetb en  va ló  részvételb ő l ránk  
háruló k ö te lezettségek et. A  k ülkapcsolatok  tartalm át 
az előadáscsere, szakcikkcsere, tanulm ányutak , ta- 
pasztalacserék , nem zetk özi d iáktalálkozók , konferen . 
ciákon va ló  részvéte l é s  a  CIATF nem zetközi m u n ­
kabizottságaiban  v ég zett m unka képezi.
A  X . m agyar öntőnapok k eretében  47 k ü lfö ld i részt ­
v ev ő t fogadtunk, ak ik  közül k ilen cen  előadást is  tar. 
tottak, ebből 4 in form ációs jellegű  volt. A  diákszek- 
ción 9 ha llgató  és oktató vo lt vendég, hárm an elő- 
adást tartottak.
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A z Ö ntödében 1982-ben k ü lfö ld i szakem berek  to llá ­
ból nyolc cikk je len t meg.
A z év  során három  jugoszláv és eg y  lengyel cso ­
portot fogadtunk. V endégeink  részére szakm ai prog ­
ram ot szerveztünk, ü zem eket és a z  Ö ntödei M úzeu ­
m ot látogatták  m eg.
R észt vettünk  a  49. nem zetközi öntőkongresszuson, 
ahol egyesü letü n k et az a m egtiszte ltetés érte, hogy  
dr. Vörös Árpádot, szakosztályunk  volt e ln ök ét a  
CIATF a le lnök ei sorába választották . K épviseltettük  
m agunkat a CIATF 1.3 m unkabizottság csehszlovákiai 
és jugoszláviai ü lésén  é s  a 7.2 m unkabizottság au szt ­
riai ü lésén.
A szocia lista  országok testv éreg y esü lete iv e l kapcso ­
la ta in kat rendszeresen  ápoljuk. 1972 óta k étéven k én t  
rendszeres,- a  találkozás. 1982-ben a jugoszláv öntők  
voltak  a házigazdák, a VI. öntőkongresszusuk k ereté ­
ben október 17— 20. között B udvában. A z ü lésen  prog ­
ram egyeztetés volt, va lam in t vélem én ycsere  az ön té-  
szet és az egyesü leti é le t  ak tu á lis kérdéseiről.
1982-ben 69 tagtársunk 307 napot tö ltött eg y esü le ­
tünk szervezéséb en  külföldön. Az utak finanszírozására  
240 000 F t-ot használtunk  fel.
A  fémöntő szakcsoport  m unkájának fő  sik ere  a  
szakosztály  bajai szervezetének  m egalakítása, ez a 
Baján és környékén  m űködő fém öntödék  szakem b e ­
reit töm öríti. K ét k lubnapot és egy  üzem látogatást 
szerveztek . K om oly  lépést tettek  az egyesü letek  k ö ­
zötti kapcsolatok  lé te s ítése  terén  azzal, hogy bekap ­
csolódtak  a GTE hőkezelési szakosztályának m unká ­
jába^ N agy seg ítséget n yújtottak  a G ISAG  in form ációs 
előadássorozatának lebonyolításában. A szakcsoport 
igen kom olyan veszi a fém öntészeti érdeklődésű  helyi 
szerveztek  patronálását, m unkájuk seg ítését. K öz ­
rem űködtek a  Jakóby László m unkásságával fo g la l ­
kozó em lékü lés m egrendezésében . Jakóby fém ön tésze ­
ti m unkásságát dr. Pilissy Lajos m éltatta. Szervező- 
m unkájuk ered m ényeként a X . m agyar öntőnapokon  
h at fém öntészeti tárgyú  előadás hangzott el.
A  mintakészítő szakcsoport  az év  során létszám ban  
is gyarapodott, m a m ár 78 tagot szám lál. H athatósan  
seg íte tte  a szakm unkások  beiskolázását. A z év  során  
négy klubnapot, rendezett, ü zem eket lá togatott m eg.
A z öntészettörténei és múzeumi szakcsoport szoká ­
sáh oz h íven  rendszeres kutató-, feltáró és  feldolgozó- 
m unkát végzett az öntészeti iparág em lékei terén. A  
h ely i szervezetekk el k iép ítette  kapcsolatát, és m in d e ­
nütt szorgalm azza a  gyűjtőm unkát. Egy alapos tan u l ­
m ányt k ész íte tt a z  eg y esü leti könyvtárnak a z  Ö ntö ­
dei M úzeum ba va ló  telep ítésére, a m ely et tovább ítot ­
tunk az elnökségen . T íz történ eti dolgoztatot k észí ­
tettek . F olytatták  a m úzeum i an yag  b egyű jtését, és 
javaslatokat k észítettek  jub ileum ok m egü nn ep lésére az.
1983— 1984. évre. M egírták Solti M árton tagtársunk  
életrajzát. Öt b e lfö ld i és két kü lfö ld i tanu lm ányutat 
rendeztek.
H elyi szervezete in ket a végzett m unka a lap ján  négy  
csoportba leh e t osztani. A z e lső  csoportba soroltuk az 
apci, csepeli, kecskem éti, a szék esfeh érvári és a z  ö n ­
tödei V álla latnál, va lam in t az LK M -nél m űködő szer ­
vezetet. M unkájukat az önállóság, a kezdem ényezés  
és a nagy ak tiv itás jellem zi. A  szakosztály  e lk ép ze lé ­
se it  a h ely i felad atok k al jó l ötvözték.
A z apci szervezet  létszám ban  igen  gyarapodott, ma 
egyik  legnagyobb szervezetünk.
Csepelen a vá lla la ti feladatok  segítésén  tú l sokat 
tettek  a szakosztály i rendezvények  sikere érdekében, 
szám os szakcikket és üzem i h íranyagot adtak az ö n ­
tödének. A  testü leti ü léseken  m ind ig  építő és újszerű  
m ódon szó la ltak  fel, tám ogatva a  szakosztály i m unkát.
Kecskeméten  több szakosztályi és egyesü leti rendez ­
vén y  v o lt  az é v  során, ezek  lebon yolítását a szerv e ­
zet péld ásan  végezte. Szép k iá llítássa l, kom oly gyű j ­
tőm unkával járultak  hozzá a Zom ánc- és K ádgyár 75 
éves jub ileum ának  m egünnep léséhez.
A z Öntödei Válalat szervézete  szakm ai bem utatók ­
kal. in form ációs előadássorozat szervezésével, gazda ­
sági k érdéseket feszegető  k lubnappal gazdagította a  
szakosztály i m unkát, ö k  adtak  h ely et az évzáró v eze ­
tőségi ü lésnek  is.
N agy öröm  szám unkra, hogy az LKM-ben  a helyi 
szervezet keretében  ön álló  ön tészeti szekció  m űködik  
igen  eredm ényesen . A  szakosztá llya l rendszeres a 
kontaktusuk. Tanfolyam ok, m úzeum i, ifjú sági m unka  
és sok üzem i h íranyag fém jelzi m unkájukat. R em él ­
jük, hogy a nagy m últú  gyár ön tésze ivel kapcsolatunk  
a távolság  e llen ére  gyüm ölcsöző lesz.
Székesfehérvári szervezetünk  éves m unkájából a X . 
m agyar öntőnapok szervezését k ell k iem elnünk , bár 
em ellett m ég szám os h ely i m űszaki-gazdasági prob ­
lém a m egoldásában nyújtottak  segítséget. A zt szeret ­
nénk, ha a jövőben  m unkájukban a reg ion ális je lleg  
jobban érvén yesü ln e.
A m ásodik  csoportba a gyöngyösi, egri, m osonm a ­
gyaróvári és soproni szervezetet soroltuk. M íg az első  
kettő m unkájából a  nagyobb hagyom ányokkal rend el ­
kezőkhöz va ló  felzárkózást érezzük, ad dig  a z  utóbbi 
két szervezet m unkája a korábbihoz k ép est stagnált.
A  gyöngyösi szervezet  m ég  fia ta l, de m unkájukra  
a pontosság, tudatosság a jellem ző. A testü leti ü lé ­
seken, rend ezvén yek en  részt vesznek , az ott e lh an g ­
zottakról beszám olnak. A z ISG gazdasági vezetése  
szám ít m unkájukra, ig én y li javaslata ikat, v é lem é ­
nyüket. A  m unka m egszervezésében  Szy Géza tag ­
társunknak k om oly  érdem ei vannak.
Egri szervezetünk  fő  fe lad atán ak  az an yag- és 
energiatakarékosság k érd ését tek in tette . R egionálisan  
m űködik, a környék  ön tész szakem b ereit összefogja. 
A H eves m egyei m űszaki-közgazdasági hetek  k ere ­
tében  két előadást tartottak, és szép  k iá llítá ssa l és 
em lék ü léssel em lékeztek  m eg a V asöntöde fen n á llá ­
sának  70 éves évfordu lójáról. T anulm ányút k ereté ­
ben m eglátogatták  a M ohácsi V asöntödét.
Mosonmagyaróváron  szerén y  keretek  között, főleg  
szerelvénygyártási k érdésekkel foglalkoztak. A h a ­
zai és k ü lfö ld i k onferenciákon  előadásokat tartottak, 
és m egrendezték  hagyom ányos év i tanu lm ányú tju - 
kat: a d unaújvárosi fő isk olát és a K ecskem éti Zo ­
m ánc- és K ádgyárat látogatták  m eg.
Soproni tagtársaink  m ú lt év i m unkáját nem  a k o ­
rábbi kezdem ényezés, hanem  a k ü lön fé le  rend ezvé ­
nyeken  va ló  részvétel je llem ezte . S eg ítséget n yú jto t ­
tak a X X V . sz ínk ép elem ző ván dorgyűlés rend ezésé ­
ben. Irodalm i tevékenységük  d icséretes. R em éljük, 
hogy 1983-ban a soproni vasön tészeti és m intak észí ­
tési szem inárium  újra lázba hozza a szervezetet, és 
fe lé leszti a szunnyadó erőket.
A  harm adik  csoportba 7 szervezetet soroltunk: a 
Csongrád m egyei, debreceni, győri, k isvárdai, sátor ­
a ljaú jh ely i, a G anz-M Á V A G -ban és a KO G ÉPTERV- 
ben m űködő szervezetet. A beszám olók  alapján  úgy 
íté ltü k  m eg, h ogy náluk  v isszaesés m utatkozik, en ­
nek okait a szakosztá ly  vezetőségén ek  v izsgá ln ia  kell.
A  negyed ik  csoportba a K G Y V -ben m űködő és a 
borsodnádasdi szervezet került. Tőlük beszám olót 
nem  kaptunk, m unkájuk tám ogatására a jövő é v ­
ben nagyobb fig y elm et k e ll szen telnü n k. R em éljük, 
hogy az acélön tő  szakcsoport a borsodnádasdi, a 
k arb antartó-ü zem eltető  szakcsoport ped ig  a K G Y V - 
ben m űködő szervezet m un káját fe l fogja  lend íten i.
Szakosztályközi kapcsolatainkban is ered m én yek ­
ről szám olhatunk  be. A z öntészettörtén eti és m úzeu ­
mi szakcsoport szakosztályközi b izottsága m elle tt  az 
acélöntő  szakcsoport m egalak u lásával a V askohásza ­
ti Szak osztá llya l az acélm eta llu rg ia  terén  lé tesü lt  
kapcsolat. A szakcsoport titkára, dr. Szegedi József 
tagja a V askohászati Szak osztá ly  vezetőségének . F ém - 
öntő szakcsoportunk a GTE hőkezelő  szakosztályának  
alu m ín iu m -h ők eze lési m unkabizottságában  dolgozik.
A z elnökségi bizottságokban  je len  vagyunk , k ettő ­
nek vezetője a szakosztá lyból k erü lt ki. A  n em zet ­
közi kapcsolatok  és az a lap szab ály-b izottsággal k ü ­
lönösen  jó a kapcsolatunk. N em  így az energetikai 
és körn yezetvéd elm i b izottsággal. K ü lönösen  • e lég e ­
d etlen ek  vagyu nk  az ok tatási b izottság m unkájával.
K apcsolatunk a titkársággal jó, hathatós seg ítséget 
kapunk m inden  kérdében.
1982-ben tagtársaink  közül k etten  egyesü leti érem ­
kitüntetést  kaptak: Ferencz István  M ikoviny S ám u ­
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el, Ládái Balázs ped ig D ebreczeni M árton-em lékér- 
m et. Horváth László tagtársunk m in iszteri k itü n te ­
tést kapott.
A z év  során végzett átlagon  fe lü li egyesü leti m un ­
káért a szakosztá ly  95 tagtársat részesített p én zju ­
talom ban 9 főt n ívód íjja l, 9 fő t p á lyad íjja l ju ta l ­
m azott. A  jutalm azásra ford ított összeg 145 E Ft
volt.
É vente m egjelen tetjü k  az ön tészeti naptárt, am e ­
ly e t 1983-tól ö n té sze ti zsebkönyv e ln evezésse l adunk  
ki. K öszönetét k ell m ondanunk a k iadást anyagilag  
tám ogató in tézm én yek nek, válla latoknak .
Az Öntödét igen  ag ilis tagtársak szerkesztik . K ö ­
zülük is ki k e ll em eln i Kovács László szerkesztőt, 
ak i időt és fáradságot nem  k ím élv e  fáradozik  a lap  
cikk - és h íranyagának b iztosítása  és k ellő  sz ínvon a ­
lon  tartása érdekében. A  vezetőség  határozott ak ci ­
ókkal seg íti m unkájukat. Tervezzük a lap szerke ­
zeti fe lép ítésén ek  felü lv izsg á la tá t és sz ínesítését.
F elm érést ind ítottunk  Szatmári Elek tagtársunk  
seg ítségével a k ü lfö ldről részünkre érkező in gyenes  
cserelapok körében, és keressük  a lehetőséget, hogy  
azok szakem bereink  rend elkezésére állhassanak.
A szép és látványos eredm ények  e llen ére  nem  le ­
hetünk elégedettek , és n em  m ehetünk  e l szó n élk ü l 
hiányosságaink m ellett sem . Sokkal nagyobb f ig y e l ­
m et k ell szentelnünk  a h ely i szervezetekb en  fo lyó  
m unkára, a botladozóknak seg ítséget k e ll adni. S ok ­
kal d inam ikusabban k e ll fo ly ta tn i a szakcsoporti 
szervezést, és m ielőbb m eg k e ll kezden i az érdem i 
m unkát. E nnek h iánya a szakosztály  á lta l k ia lak ított 
stratégia m egvalósítását teszi kétségessé. Sokkal in ­
ten zívebben  k e ll keresn i az együttm űködési leh ető ­
ségeket, rendezni k ell a jogi tagság kérdését, fokoz ­
ni k e ll az oktatási m unkát.
Szóln i k e ll a testü leti ü léseken  va ló  részvételről, 
m ivel ez több vezetőség i ü lésen  is tém a volt. Sok  
esetben  tapasztaljuk, hogy vá lasztott tisztségv ise lő in k  
az ü léseken  nem  vesznek  részt. Tudjuk, h ogy a h i ­
va ta li e lfog la ltság  sok esetben  gátolja  ezt. M ivel az 
ü lések  id őpon tját m in d en k ivel közöljük, ezért k ér ­
jük, hogy távolm aradás esetén  annak okát előre k ö ­
zöljék  velünk.
A szeptem ber 22-én, K ecsk em éten  m egtartott e l ­
nökségi ü lésen  a szakosztálynak  je len tést k e lle tt ten ­
n ie a tisztú jítás óta végzett m unkáról. A z elnök ség  
élénk  v ita  után úgy fog la lt á llást, hogy a jelen tés  
jól tükrözi a szakosztályban  fo lyó m unkát, és szak ­
osztályunkat az egyik  legjobbnak m inősítette .
A titkári beszám olóhoz öten szóltak  hozzá.
Dr. Pillisy Lajos beszám olt a Jakóby L ászló em ­
lékü lésrő l, és e lőrev etíte tte  egy  B ékés m egyei szer ­
vezet m egalakulásának  lehetőségét.
Dr. Nándori Gyula, a leobeni öntőnapokon tartott 
és nagy e lism erést k ivá lto tt előadásáról szólt.
Muhi Nándor  kérte, h ogy a rendezvények  időpont ­
já t a vezetőség  igazítsa  a v idék iekhez.
Csire István  b ejelen tette , hogy 1983. január 31-én, 
a csep eli szervezet fen nállásának  25. évfordulóján  
em lék ü lést szerveznek . A z öntödei fejlesztési szem i­
nárium  előadóinak  a felk érő  lev e lek e t k iküld ik .
Sánta István  elm ondta, hogy a K G Y V -ben e lső ­
sorban vaskohászati je llegű ek  a program ok. K érte, 
h ogy a szakosztá ly  a rendezvényekre, testü leti ü lé ­
sekre nek i k ü ld je  a m eghívót.
Ezután átadták  a ju ta lm akat az e lm ú lt évb en  k i ­
em elkedő egyesü leti m unkát végzett tagtársaknak és 
a n ívód íjak at az Ö ntöde szerkesztősége á lta l m eg ­
íté lt szakcikkek  szerzőinek. K iosztásra k erü ltek  az  
ifjú sági b izottság á lta l m egh ird etett pályázatra ér ­
kezett dolgozatok és a T D K -dolgozatok  d íja i is.
A  vezetőség  kötetlen  baráti b eszélgetésse l búcsú ­
zott az évtől.
Sz. Z.
A fém öntő szakcsoport 1982. év i m unkája
L egnagyobb és je len tőségéb en  is  k iem elkedő, egész  
évre terjedő m unkánk — am ely  különben m un ka ­
tervünkben  nem  is szerep elt — a b ajai h e ly i szer ­
v ezet létreh ozása  volt. A szervezet k ife jezetten  fém ­
öntő szakem berekből á ll, és a k övetkező cégekre tá ­
m aszkodik: U niverexpo Isz (M élykút, n eh ézfém -h o ­
m okon tödé), A lk otm ány M gtsz (M élykút, m ellék ­
üzem ági a lum ínium öntöde), K ism otor- és G épgyár 
bajai 5. sz. gyára (nyom ásos alum ínium öntöde), és 
a G anz V illam ossági M űvek bajai gyárának csátaljai 
alum ínium öntödéje. A z edd ig  b eszervezett tagok szá ­
m a 24, a perspektiv ikus létszám  30—40 fő. A z a la ­
kulóü lés időpontja decem ber 10-én volt.
A z év  fo lyam án  három  vezetőség i ü lést tartottunk. 
M árcius 15-én az év i m unkaterv rész leteit beszéltük  
m eg.
M ájus 20-án elsősorban a szakcsoport és a fém ön -  
tészeti je lleg ű  v id ék i h ely i szervezetek  m unkájának  
koordinálását, közös program ok k ia lak ítását tűztük  
ki célul.
N ovem ber 25-én vezetőség i ü lésü n k et a Csongrád  
m egyei' h e ly i szervezet egy ik  gyárában, a M ETRI- 
P O N D -ban tartottuk m eg. Itt első ízben  vo lt eg y e ­
sü leti rendezvény. A z ön töd e- és gyárlátogatással 
egybekötött vezetőség i ü lésünkön  beszám oltunk az 
1982. évi m unkánkról, ism ertettük  1983. év i terv ein ­
ket, m ajd a Csongrád m egyei h ely i szervezet b eszá ­
m olója hangzott el. R észletesen  ism ertették  a gyár 
és az öntöde fejlődését.
E lső k lubnapunk előadója  február 3-án Szűcs Gyu ­
la, a F ém öntő és M egm unkáló Isz m űszaki vezetője  
volt, aki szövetkezetének  je len leg i tevékenységéről, 
táv lati terveiről szólt.
M árcius 15-én — a vezetőség i ü lést követő  k lu b ­
napon — egy  igen  aktuális tém áról hallhattunk  e lő ­
adást: Rózsa Jenő oki. kohóm érnök, az Országos 
E n ergiafelü gyelet dolgozója „Energiagazdálkodásunk  
h ely zete” cím m el tartott á lta lán os ism ertetést. Az 
érdekes tém ához, am ely  az elek trom os energia fe l-  
használásának  e lő n y e it és fokozatos előretörését tag ­
la lta , többen hozzászóltak.
A novem ber 18-án, a G anz-M Á V A G  alu m íniu m - 
öntödéjében  és a K épzőm ű vészeti A lap  szoboröntö ­
d éjében  tartott üzem látogatáson  34 fő v e tt  részt. A 
G anz-M Á V A G  öntödéinek  m unkáját Tibiássy Béla 
ism ertette . A látogatók  az ön töd ét több csoportban  
tek in tették  m eg. A  szoboröntödében  az ön tészet m ű ­
vészeti ágával ism erkedh ettek  m eg a látogatók  Sza ­
bó Imre v ezetésével.
A GTE k eretei között m egalak u lt a h őkezelő  szak ­
osztá ly  és egyebek  között ennek  a lu m ín iü m -h őkeze-  
lési m un kabizottsága is.. Ennek ü lése it vezetőségünk  
k ép v iseletéb en  Rajczy András a lelnökünk rendszere ­
sen  látogatja . A z a lu m ín iu m  hőkezelésének  leh ető sé ­
geiről, b erendezéseiről, sz ínvon aláró l e lin d u lt egy  or ­
szágos felm érés.
A  X. m agyar öntőnapok szék esfeh érvári szervező i ­
nek nagy m unkájába b esegítettünk . A terveinkben  
szerep lő  k ét előadás h e ly e tt  hat fém öntészeti tárgyú  
előadás hangzott el.
A X I. kohászati anyagvizsgá ló  napokon, B alaton- 
aligán  két, a lu m ín iu m ötvözetek kel kapcsolatos e lő ­
adást tartottunk: Rajcz—Pilissy— Erdős— Szombati: 
F iat-d ugattyúk  ön téstechnológiája . Pillisy— Rajczy— 




A m intakészítő  szakcsoport 1982. évi m unkája
A z 1982-es évb en  a szakcsoport tagsága szerény  
m értékben  tovább n övekedett, főként a v id ék i v á l ­
la la tok tó l jelentkezőkkel.
ö rv e n d e te s  tény, h ogy a szakm ai u tánpótlás b iz ­
tosítása  érdekében  tett erőfeszítések  fokozatosan  b e ­
vá ltjá k  a hozzájuk  fűzött rem ényeket. A  főváros ­
ban b eisk olázott m intak észítők  szám a az 1981. évi 
28-ról 1982-ben 48-ra n övekedett, am i a m ennyiségi 
változás m ellett, m inőség i javu lást is hozott. U gyan ­
ez a h elyzet a m isk olci szakm unkástanuló-képzést 
ille tő en  is. Ez az örvend etes változás tagtársaink  
m unkáját, a szakm a iránti e lh iva to ttságát is tükrözi.
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A d iósgyőri szakcsoport a L enin i K ohászati M ű ­
vek  szervezéséb en  a III. n egyed évb en  jó l sik erült 
m intakészítő  „Szakm a ifjú  m estere” veté lk ed őt ren ­
dezett, am elyen  25 fő  v ett részt.
M árcius 1-én  k lub nap ot tartottunk, ahol a veze ­
tőségi tagokon k ív ü l 23 fő  je len t m eg. Ism ertettük  a 
szakcsoport 1982. év i m un katervét és beszám oló  
hangzott e l az 1981. év i nem zetközi m intakészítő  
kongresszus tapasztalatairól.
M árcius 18-án a k ib ő v íte tt vezetőség  lá togatást 
tett a 7. sz. Ipari Szakm unkásképző Intézetben , ahol 
az e lsőévesek  oktatásának  m egtek in tése u tán  a  tan ­
in tézet v ezető iv e l fo ly tattun k  m egb eszélést a szak ­
m ai továbbképzés és a pá lyaválasztásh oz szükséges  
propagandam unka e lők észítése  érdekében.
O któber 13— 14-én m űan yagm in ta -k észítési gyakor ­
la ti bem utatót tartott a R esau cég, am elyen  30 szak ­
em ber v ett részt.
O któber 18-án vezetőség i ü lésse l egybekötött üzem - 
lá togatást szerveztünk  a P ető fi M gtsz m intakészítő  
ágazatába.
A z A célöntő  és C sőgyár m unkatervünkben  szerep ­
lő  m eglátogatását az elhúzódó rekontsrukciós m un ­
kálatok  m iatt későbbi időpontban tartjuk  m eg.
Trajkovics József 
elnök
A z ön tcszcttörténeti és m úzeum i szakcsoport 1982. év i 
m unkája
F elm érés k észü lt az OM BKE k önyvtárának  az Ö n ­
tödei M úzeum ba va ló  telep ítésére.
A K ecsk em éti Z om ánc- és K ádgyár alap ításának  
75 éves jub ileum a alk alm ából film v etíté sse l egyb e ­
kötött előadás v o lt  szeptem ber 10-én. A  gyártörténe ­
ti k iá llítá sh oz anyagot kölcsönöztünk  az Ö ntödei M ú ­
zeum ból.
T ovább fo lytattu k  a  m agyar ön tészet történetének  
kutatási m unkáit. A z öntészet lev éltá ri forrásainak  
fe ltárásá t a K assai T echnické M useum ban és L ő ­
csén, az A nd rássy -levéltárb an  végeztük.
L efordították  a nem zetközi időrendi táblákat. Sok ­
szorosításukra a szűkös p én zkeret m ia tt nem  vo lt le ­
hetőség.
A z öntészeti b ib liográfia  szerkesztésre k ész á lla ­
potban van.
A z ön tészeti technológiák  közü l elkészü lt- k ézirat ­
ban a cem entform ázás technológiája .
A z életrajzok  b őv ítése  során m egírták  Solti M ár­
ton vo lt tagtársunk életrajzát, a m egkapott teljes  
anyag feldolgozása fo lyam atban  van.
K éziratban  e lk észü lt az Ö ntödei M úzeum  m agyar  
n yelvű  ism ertetője . K iadása anyagi fed ezet h ián yá ­
ban áthúzódik  erre az évre.
A z iparág m ú ltjáva l kapcsolatos anyagok, tárgyi 
em lékek  gyű jtésére fe lh ív tu k  a h e ly i szervezeteket, 
és m inden  szakcsoporttól b eszerveztünk  eg y  össze ­
kötőt.
Irodalm i tevékenységün k  keretéb en  az alábbi k i ­
adványok készü ltek  el:
Kiszely Gyula: A  konverteres acélgyártás története. 
Kiszely Gyula:  M agyarország m űszaki m úzeum ai. 
Dr. Hegedűs Zoltán: A  X V I. századi k ereszte lőm e ­
dence elem zése.
Dr. Pusztai István: A  K őbányai V as- és A célöntöde  
története.
Buzánszky Albin—Tóth András: A  cem entform ázás  
története.
Tóth András: A  M ávag m ozdonygyár öntödéjének  
története.
Nyizsnyánszky Tibor: 100 éves a  v illa n y v ilá g ítá s D i ­
ósgyőrben.
Ivanics István: A K ecsk em éti Zom ánc- és K ádgyár  
75 éve.
A  Roznai István  tagtársunk á lta l k észített, B á ­
nyászati és kohászati em lékérm ek  c. k iadván y lek ­
torálását Kiszely Gyula  e lvégezte, és 60 fo tóva l eg é ­
sz íte tte  ki.
A z  Ö ntödei M úzeum  patronálása k eretében  több  
tárgyi em lék et gyűjtöttünk:
— m un kácsi ön tésű  oroszlán,
— R em brandt—R ubens öntöttvas tál,
— a S zen tkeresztbányai V asgyár ön töttvas írótartója,
— az Á llam i P én zverd étő l érm ek és érem tech n oló ­
giák,
— a K ecskem éti Zom ánc- és K ádgyártól technológiai 
le írás és k iá llítá si tárgyak.
B elfö ld i tanu lm ányu tat rendeztünk V ásárosna- 
m énybe, a B eregi M úzeum ba, a K ecsk em éti Zom ánc- 
és K ádgyárba, az apci ön tödébe és az Özdi K oh á ­
szati M úzeum ba.
K ü lfö ld i tanu lm ányú t vo lt tavassza l K arl-M arx- 
Stadtba és ősszel, K assára, L őcsére és S elm ecbán yá ­
ra.
A z Ö ntödei M úzeum ban kerü lt m egrendezésre  




A z ifjú ság i b izottság 1982. évi m unkája
1982. februárjában ú jjáa lak u lt a fia ta lokat szerve ­
ző m unkabizottság, és az Ö ntödei S zak osztá ly  if jú ­
sági b izottsága n éven  k ezdte m eg tevékenységét. A  
S zakosztály  tagsága közü l k igÿûjtottük  a 35 éven  
alu liakat, ak ikn ek  m unkáját koord ináln i k ívánjuk.
M árciusban részt vettü n k  a d unaújvárosi fő isk o ­
lán  m egtartott szakm ai napon. E lőadásban ism ertet ­
tük az E gyesü let történetét, az ifjú sági b izottság te ­
vék enységét.
Szakm ai an kétot szerveztünk  a C sepel M űvek V as- 
és A célöntödéjébe, 130 fő  részvéte lével. A z üzem -  
lá togatást k övetően  előadás hangzott e l a v á lla la t  
fejlesztési tevékenységéről.
R észt vettün k  a leobeni d iákok fogadásának e lő ­
készítésében , lebonyolításában. A ta lálkozóra az Ö n ­
tödei M úzeum ban k erü lt sor.
A ktívan  részt vettün k  a X . m agyar öntőnapok  
szervező  bizottságának m unkájában. M egszerveztük  
és lebon yolítottu k  a nem zetközi d iáktalálkozót, am e ­
lyen  öt ország fia ta lja i szám oltak  be k utatási ered ­
m ényeikről.
M ájusban az ajkai nyom ásos öntödében  szervez ­
tünk m űszaki ankétot, 80 fő részvéte lével. A  gyár- 
lá togatást k övetően  a h ely i szakem berek  ism ertették  
az öntöde tevékenységét.
A ugusztusban  tanu lm ányu tat szerveztünk  az N D K - 
ba, am elyn ek  k eretében  több öntödét tek intettünk  
m eg. A  k iránduláson  44 fia ta l v e tt  részt.
P ályázatot írtunk k i 35 éven  alu li tagtársaink  ré ­
szére „M egoldások az en erg ia - és anyagtakarékosság ­
ra a hazai öntödékben” cím m el. A  pályázatra négy  
pályam ű érkezett be. A z ered m én yhirdetés a d ecem ­
ber 4-i vezetőség i ü lés keretéb en  vo lt
O któberben szakm ai an kétot szerveztünk  a FÉG- 
be, ahol a résztvevők  m egism erk ed hettek  a h aszn á ­
latos techn ológ iák kal és berendezésekkel.
O któber 28— 31. között részt vettün k  a Selm ecbányái 
professzorok sírja inak  ápolásában, m egkoszorúzásá ­
ban.
N ovem berben  szakm ai an kétot szerveztünk  az Á l ­
lam i P énzverdébe, 25 fő  részvéte lével. A z öntöde  
m egtek in tése után  a kü lön leges eljárású  lán ck észítést  
és a precíziós ön tést tanu lm ányozhatták  a látogatók.
V idék i ü zem - és gyárlátogatásaink  során a h ely i 
szervezetek  fia ta lja iv a l k ötetlen  b eszélgetések et fo ly ­
tattunk  az egyesü leti m unkáról, szem élyes gondjaik ­
ról, problém áikról.
Szabó Zsolt
• a bizottság vezetője
A k örn yezetvéd elm i m unkabizottság 1982. év i m unkája
1981. novem ber 18— 19-én B u dap esten  „Ö ntö ­
dék k ö rn yezetvéd elm e” cím ű szem ináriu m ot rendez ­
tünk. A  beszám olót és k ét e lőadást az Ö ntöde k özöl ­
te. T ovábbi k ét előadás sajtó  a lá  rend ezése fo ly a ­
m atban van.
A  CIATF 4. sz„ körn yezetvéd elm i m unkab izottsá ­
ga október 6—7-én  B udapesten  tartotta ü lését. Ez,
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va lam in t az üzem látogatás a C sepel M űvek V as- és 
A célön töd éiéb en  és a G anz-M Á V A G  Soroksári V as-  
tödéjében  n agy sikerrel lebonyolódott. A z ü lés k ü l ­
fö ld i résztvevői nagy elism erésse l nyilatkoztak  a jó 
szervezésről, a látottakról és egyesü letü n k  v en d ég ­
szeretetéről.
A körn yezetvéd elm i b izottság á lta l kért adatokat 
a budapesti ü lésen  adtuk át.
Horváth László 
a m unkabizottság vezetője
Az oktatási b izottság 1982. év i m unkája
A z e lm ú lt évb en  három  tanfo lyam ot szerveztünk.
M árcius 8-tó l április 29-ig a G anz-M ávag Sorok ­
sári V asöntödéje részére in du kciósk em en ce-k ezelő  
szakm unkás-továbbképző tanfo lyam ot szerveztünk, 
am elyen  30 fő  v e tt  részt.
M árcius 29-től áp rilis 2 -ig  bentlakásos, tech n ik u s ­
m érnök sz in tű  tanfo lyam ot rendeztünk az öntödei 
form ázókeverékek  korszerű  technológiai v izsgá lata i 
tém akörében. A  tanfo lyam  felerészb en  e lm életi, f e le ­
részben  gyakorlati fogla lkozásokból á llt, u tóbbikat a 
V asipari K utató  In tézet és a G épipari T echnológiai 
In tézet laboratórium aiban  bonyolítottuk  le. A  tan ­
fo lyam on  16 fő  v ett részt.
O któber 23-tól decem ber 10-ig szakm un kás-tovább ­
képző tanfo lyam ot szerveztü nk  a Borsotfnádasdi L e ­
m ezgyárban a v ízü veges form ázási techn ológ iával k é ­
szü lő  acélön tvények  gyártása  tém akörben. A ta n fo ­
lyam ra a vá lla la t 25 főt iskolázott be.
L épések et tettünk  egy  középszintű  oktatási bázis 
D unaújvárosban va ló  létrehozására. Itt bentlakásos, 
rövid k épzési idejű  tanfolyam ok m egtartását terv ez ­
zük. A z elgond olást a dunaújvárosi fő isk ola  igazga ­
tója tám ogatja.
F igye lem m el k ísértük  a jó m unkát végző főiskolai 
és egyetem i h allgatók  szakm ai rendezvén yek re va ló  
kikü ldését, d iákszem inárium okon va ló  szerep lését.
K ezdem ényeztük  egy  o lyan  együttm űködés k ia la ­
k ítását a F ővárosi P edagógiai In tézettel, am elynek  
alapján  az anyagism eretet és ön tészetet oktató szak ­
k özép iskolai tanárok továbbképzésében  előadókat 
biztosítanánk  sp ec iá lis tém ák kapcsán. Eddig két 
ilyen  előadás realizálódott.
Az oktatási b izottság m unkájába be k ívánjuk  v o n ­
ni az ön tészeti szakközépiskolai oktatással és a 
szakm unkásképzéssel fogla lkozó szakem bereket. E rő ­
síten i k ívánjuk  az ipari szakem berek  részvéte lé t is 
az' oktatási b izottságban.
Kováts Miklós. 
a b izottság  v ezető je
A z apci h ely i szervezet 1982. évi m unkája
T aglétszám unk az év  fo lyam án  87 főre növekedett, 
ezzel szakosztályunk  m ásodik  legnagyobb  szervezete  
lettünk. M egalakítottuk  a m un kásvédelm i és k örn ye ­
zetvéd elm i m unkabizottságunkat.
A  X . m agyar öntőnapokon Vajda Pál—Kálmán Bé ­
la—Fogarasi Béla N yom ásálló  a lu m ín iu m öntvén yek  
gyártása  c. e lőadása h angzott el. A  H eves m egyei 
m űszaki-közgazdasági h etek en  k ét előadássa l (Tari 
Mihály: N épgazdaságunk h e ly zete  és a várható  sza ­
bályozó m ódosítások; Mozsár Ferenc: M űszaki, k öz- 
gazdasági értelm iségün k  és a szakszervezet) szere ­
peltünk.
Szakm ai d élu tánjainkon  Vajda Pál az 1982. évi 
gyártm ány-, gyártásfejlesztési, ü zem - és m unkaszer ­
vezési pályázatra érkezett nevezések ről, Misinszki 
Gergely  „Ö ntvénygyártásunk fe jlesztése  IN TE R IN - 
V E S T -h ite lbő l” cím m el tartott előadást.
A sín hegesztők  napján  Fogarasi Béla—Zay István— 
Dóra János „T erm ithegesztő porok gyártása ön tőh e ­
gesztésh ez”, Hullán Szabolcs „H egesztett sín kötések  
an yagvizsgá lata”, Varga Lajos „Á tm eneti sín ek  h e ­
gesztett k ö tése i”, dr. Unyi Béla „Varratszakadások  
ér ték elése”, dr. Béres Lajos „A  hom okform ák sz i ­
lárdságának h atása  a varratösszetéte lre” cím m el tar ­
tott előadást.
K lubdélutánunkon  hangzott e l Vajda Pál „A lkotó ­
in k  szerepe gyárunk fe jlő d éséb en ” és Szalmás Pál
„D ugattyúk ön tése h iperszil ö tvözetb ől” cím ű e lő ­
adása.
A  szakm unkások  és a m űvezetők  tovább képzésé ­
re in d ított gyári tanfolyam  valam en n yi előadója  
szervezetünk  tagja volt.
S eg ítséget nyújtottun k  a G ábor Áron töm bgyártó  
brigád m nísek i (C sehszlovákia) gyárlátogatásának  
m egszervezésében  és lebonyolításában.
Fogarasi Béla 
titkár
A csep eli h e ly i szervezet 1982. év i m unkája
H agyom ányossá v á lt  C sepelen , h ogy m inden  évben  
az öntő szakm unkások  között versen yt h irdetnek. 
E zeknek a versen yek n ek  a lebon yolítását, a kérdések  
kidolgozását, a v izsgáztatást és az érték elést szerveze ­
tünk tagjai végzik .
1982-ben több m in t 120 fia ta l látogatta  m eg v á l ­
la la tu nk at az ifjú ság i b izottság  szervezésében . R en d ­
szeresen  szerveztünk  v á lla la tu n k n ál üzem látogatást 
külfö ld i szakcsoportok  részére is.
A  Szék esfehérváron  m egrendezett X. m agyar ön ­
tőnapokon 24 tagtársunk  v e tt  részt. H ely i szerv eze ­
tünk tagjai közü l n égyen  tartottak előadást.
1982-ben előtérbe h elyeztük  a k ü lfö ld i in form ációs  
előadásokat. Ebből a sorból k iem elk ed ett a K laster-  
ka cég  előadássa l egyb ek ötött fa lazási bem utatója. 
86 résztvevője  v o lt  az egésznapos rendezvénynek.
M int az előző évekb en , 1982-ben is jártak tagjaink  
az esztergom i SZIM  M arógépgyár öntödéjében , ahol 
a M eeh an ite-ön tvén ygyártás tapaszta lata it vették  át. 
E ljutottak  tagjaink  az orosházi új acélöntődébe is, 
ahol a korszerű  techn ológ iát tanulm ányozták . A  
G anz-M ávag Soroksári V asöntödéjében  több a lk a ­
lom m al is tapaszta latot gyűjtöttek  a h idegen  kötő 
form ázóanyagokra n ézve, és tanu lm ányozták  az új 
berendezéseket. M eglátogatták  tagjain k  a M ecseki 
Ércbányák öntödéjét, va lam in t a M agyar V agon- és 
G épgyár vasön töd éjét is. ,
1982-ben — a korábbi évekb en  k ia lak u lt gyakor ­
la tnak  m egfele lően  — h ely i szervezetü n kb ől 17 fő  
látogatta m eg a „R udolf H arlass” öntödét az N D K - 
ban. R észt vettün k  az osztrák öntőnapokon és a 
freibergi kohászati napokon. H árom  tagtársunk a 
K ám ai A utógyár öntödéjében  h asználatos tech n o ló ­
g iákat tanulm ányozta.
A z Ö ntödébe három  cikket terveztünk  írni, ezzel 
szem ben h ét cikk et jelen tettü n k  m eg. R endszeresen  
adunk üzem i h írek et vá lla la tu n k  és h e ly i szerveze ­
tünk életéb ől. K ét cikk  je len t m eg a C sepeli M űsza- 
ki-K ögazdasági Szem lében , am elynek  társszerzői 
vá lla la tu n k  dolgozói.
Tagtoborzást 1982-ben nem  végeztünk . L étszám unk  
(110 fő) nem  változott jelen tősen  az előző évekh ez  
képest.
Dudás Gyula  
titkár
A Csongrád m egyei h ely i szervezet 1982. évi m unkája
V ezetőség i ü lése in k et n egyed éven k én t tartottuk, 
ezek en  szakm ai és szervezeti kérdésekben viták  v o l ­
tak. K ülön  fog la lk oztun k  a taglétszám  kérdésével, 
m iv el k om oly  prob lém áink  van nak  a fluk tuáció  m i ­
att. V ezetőség i ü lése in k  szám a a fém öntő szakcso ­
port k ib őv íte tt vezetőség i ü lésév e l n övekedett, am ely  
H ód m ezővásárhelyen  a M etripond M érleggyárban  
volt.
N ég y  tagtársunk  részt v e tt  a Székesfehérváron  
m egrendezett X . m agyar öntőnapokon. R észt vettünk  
a X X II. m űszaki hónap rendezvénysorozatán  is.
T apasztalatcserét fo lytattun k  A jkán, Egerben, C se ­
pelen , S zegeden  és H ódm ezővásárhelyen. Igen  h asz ­
nosnak íté ltü k  a furángyártás techn ológ iával fo g la l ­
kozó tapasztalatcserét.
R észt vettün k  a h ódm ezővásárhelyi M etripond  
M érleggyár kok illaöntő  szakm unkásainak  képzésében . 
A 12 indu lóból tízen  szakm un kás-b izon yítványt sze ­
reztek. K özülük  hárm an továbbtanulnak  a hódm ező ­
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vásárhely i Szakm unkásképző In tézet szakközépisko ­
lájában, 1 fő pedig C sepelen  öntőtechnikusnak.
N égy tém ában tartottunk előadást és v itát. K iem el ­
kedő m unkát v ég zett Árvái László  és Baka Ernő.
Földesi Gyula 
elnök
Л debreceni h ely i szervezet 1982. évi m unkája
F eladatainkat öt m unkabizottságban végeztük: a 
fém öntő, a vasöntő, a kovácsoló, az an yagvizsgáló  és 
a hőkezelő m unkabizottságban.
A fém öntő m unkabizottság n yolc v á lla la ti tém á ­
ban vett részt, m űködött közre. T anulm ányutat szer ­
vezett a C sepeli Fém m ű, a F elsőzsolcai MEZŐGÉP, 
a Szék esfehérvári N ehézfém öntöde, a B alm azújvárosi 
ELZETT, a K ism otor- és G épgyár M ezőkövesdi G yár ­
egysége, a MEKOFÉM, az A jk ai T im földgyár és A lu -  
m ínium kohó és a TÜ K I m egtek intésére. E zeken ösz- 
szesen  25 fő  v ett részt.
A  X . m agyar öntőnapokon h e ly i szervezetü n ket 14 
tagtársunk k ép viselte .
A vasöntő m unkabizottság a HBM terü letén  m ű ­
ködő öntödék légtech n ikai berend ezésein ek  k orsze ­
rűsítésén  fáradozott.
Forrni Kálmánná  
titkár
A z egri h ely i szervezet 1982. évi m unkája
K ülönös gondot fordítottunk  a fia ta l szakem berek ­
nek a szervezeti m unkába történő bevonására. T ag ­
létszám unk n övelése  cé ljából felk erestü k  a város ­
ban m űködő vá lla la tok at és tájékoztattuk  a kohász 
szakem bereket a szervezeten  b elü l fo lyó  m unkánk ­
ról.
E gyüttm űködési szerződés k eretén  b elü l közös m un ­
kabizottságot hoztunk lé tre  a F inom szerelvénygyár- 
ral a hűtőgépkom presszorök ön tvényeinek  gyártásá ­
va l kapcsolatos m űszaki problém ák m egoldására.
Szakm ai tapasztalatcsere cé ljából felk erestü k  az 
ISG G yöngyösi Ö ntödéjét. A  gyöngyösi szervezette l 
közösen  ez évb en  közös rend ezvén yek et k ívánunk  
szervezni.
Tagságunk id egen n yelv-tu d ásán ak  gyarapítása cé l ­
jából alapfokú n ém et n yelv tan fo lyam ot indítottunk, 
am ely  7 fő  részv éte lév el je len leg  is fo lyam atban  van. 
Egy tagtársunk az N D K -ban, 25 fő pedig három napos 
belfö ld i tanulm ányúton  v ett részt.
A H eves m egyei m űszaki-közgazdasági hetek  k ere ­
tén b elü l k ét előadást tartottunk, am elyek  az é lő ­
m unka- és eszk özfelhasználás h atékonyságával, i l le t ­
ve a járm űipari ön tvények  h ők ezelésével fog la lk oz ­
tak.
Február hóban titkári beszám oló hangzott el az
1981. év i m unkáról, és ism ertettü k  az 1982. év i fe l ­
adattervet és k ö ltségvetést.
Az Egri V asöntöde áprilisban  ü nn ep elte  fen n á llá ­
sának 70. évfordulóját. Ebből az a lkalom ból szerveze ­
tünk gyártörténeti és term ék k iá llítá st rendezett a 
T echnika H ázában. A  k iá llítá s m egn yitóján  ju b ileu ­
mi előadás hangzott el. A  rend ezvényre Eger város 
politikai és gazdasági vezető i is m egh ívást kaptak.
Júniusban előadást tartottunk a rend szerszem lélet 
kialak ításáról és fejlesztésérő l az Egri V asöntödében.
Szeptem berben  25 fő  három napos szakm ai tanu l­
m ányúton  vett részt a M ohácsi V asöntödében.
N ovem berben  a nyom ásos öntés gyakorlati tapasz ­
ta latairól tartott előadást a F in om szerelvénygyár k o ­
hóm érnöke, és üzem látogatás is volt.
D ecem berben  évzáró ü lést tartottunk, ahol fe le le ­
ven íten ün k  a kohászhagyom ányokat.
Mezei Gáspár 
titkár
A G anz-M ÄVAG  helyi szervezetének  1982. év i m unkája
R észt vettünk a S zakosztály  vezetőség i és titkári 
értek ezletein , és a fém öntő szakcsoport vezetőség i 
ü lésein  is k ép v iselte ttü k  m agunkat. R endszeres k ap ­
csolatot tartunk a G T E-nek a G anz-M Á V A G -ban  
m űködő szervezetével.
A X. m agyar öntőnapokon 11, a X I. kohászati 
anyagvizsgá ló  napokon, 4, a győri k ép lék en ya lak ítá ­
si konferencián  3 fő  v ett részt.
A G T E -vel közösen  szervezett hazai tanu lm ány ­
úton hárm an vettek  részt. A z ifjú sági b izottság á l ­
tal szervezett N D K -tanulm ányúton  szervezetü n ket 3 
fő k ép viselte .
Á prilis 22—23-án ü zem látogatást szerveztünk  az 
LKM öntödéibe. A  diósgyőri h ely i csoport nagyban  
hozzájárult a k irándulás sikeréhez.
N ovem ber 18-án a fém öntő  szakcsoport szervezé ­
sében  üzem látogatás vo lt a G anz-M ávag fém öntödé ­
jében  és a K ézm űipari V á lla la t Szoboröntödéjében, 
am elyen  h ely i szervezetü n kb ől 34-en vettek  részt.
M ájusban az NME K ohó- és Fém ipari Főiskolai 
K arának 25 hallgatóján ak  ü zem látogatását szervez ­
tük m eg a Soroksári V asöntödében.
T izenöt szakem ber látogatást tett a SZIM  E szter ­
gom i M arógépgyárának öntödéjében , ahol a furános
form ázástechnológiát tanulm ányozták . H árm an a 
C sepel M űvek V as- és A célöntödéjében  a göm bgrafi ­
tos vasön tvények  gyártásával kapcsolatban fo lytattak  
tapasztalatcserét.
O któberben a körn yezetvéd elm i m unkabizottság
felk érésére előadás keretében  ism ertettük  a k ü lön ­
fé le  öntödei anyagokra összegyű jtött k örn yezetvéd el ­
mi adatokat és előírásokat. A  tapasztalatcserén  k ü l ­
fö ld i szakem berek  is részt vettek .
A z oktatási b izottság seg ítség év el k em encekezelő i
és karbantartói tanfolyam ot tartottunk az A SE A -k e-
A z oktatási b izottság seg ítség év el kem en cekezelő-
m encéket k iszolgáló  és karbantartó 40 dolgozó részé ­
re. O ktatást tartottunk továbbá a szem cseszóró és a 
hőkezelő berendezésekről a külfö ld i szerelők  b evon á ­
sával.
A z 1982. év i m unka ér ték elése  m egm utatta  azokat 
a h iányosságokat, am elyek et m eg k ell szüntetn i. En ­
nek érdekében  a szervezeti m ódosítást m eg k ell v a ­




A gyöngyösi h ely i szervezet 1982. évi m unkája
V ezetőségi ü lése in k et rendszeresen  m egtartottuk. 
M egállap ítottuk, hogy létszám unk a szervezés k ez ­
deti időszakához k épest jelen tős m értékben  csökkent. 
A jelen leg i 15 ta g  k iv éte l n élk ü l a m ű szak i-a lk a lm a ­
zotti á llom ányból tevődik  össze. A z idők során a # f i ­
zikai dolgozók lem orzsolódtak.
T aggyű lést három  alk alom m al tartottunk, ezeknek  
egyben  ankét jellegü k  is volt. Ö sszejöveteleink en  a 
k ü lön fé le  rend ezvén yek en  részt vev ő  tagok tájékoz ­
ta tást adtak a látottakról és hallottakról. M egvitat ­
tuk a szakfolyóiratb an  m egjelen t eg y -eg y  cikk  té ­
m áját, üzem ünkben való hasznosításának  leh e tő sé ­
gét.
A z év  során két a lk a lom m al hoztunk létre m un ­
kabizottságot é lesen  fe lvetőd ő  m inőségi problém ák  
m egoldására.
K ép v iseltettü k  szervezetü n ket a X". m agyar ön tő ­
napokon, az „Ö ntödei technológiák  korszerű  v izsgá ­
lati és m inősítő  m ódszerei” cím ű rendezvényen , az 
anyagvizsgá ló  napokon és a „H om oktechnológiák  
vizsgá la ti m ódszerei” cím ű előadásokon.
A H eves m egyei m űszaki-gazdasági hetek  k ere té ­
ben egy  előadást tartottunk „A uszten ites, göm bgrafi ­
tos ön tvények  gyártása” cím m el. K özrem űködtünk a 
városban rend ezett k iá llítá s szervezésében .
T anulm ányutakat szervezetü n k  a salgótarján i és a 
csepeli öntödékbe.
Az ifjú sági b izottság á lta l szervezett N D K -tan u l ­
m ányúton  h ely i szervezetü n ket egy  fő k ép viselte . •
Szeptem berben  fogadtuk a M iskolci M űszaki 
E gyetem  4. éves öntőszakos ha llgató it és a GTI h e ­
ly i szervezetének  küldötteit. A  látogatók  m egism er ­
ték  üzem ünket, különös tek in tette l a göm bgrafitos  
ön tvénygyártás terü letén  elért eredm ényeinkre. A lá ­
togatás során m egállapodás jött létre, am elyn ek  a lap ­
ján a jövőben  közös gyártásfejlesztési felad atok at fo ­
gunk m egoldani.
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T agjaink egy  csoportja pályázat form ájában tan u l ­
m ánytervet k ész íte tt a gyöngyösi öntöde fe jle sz tésé ­
re vonatkozóan, és 2. d íja t nyert.
Bakondi Tibor 
titkár
Л győri h ely i szervezet 1982. évi m unkája
1982-ben sok problém a m erült fel, ezek  h átrá ltat ­
ták a szervezet m űködését. Varga Endre, e lőző tit ­
kárunk lak óhelyet változtatott. A  vezetőség  hosszas 
vita  után csak m ájus végén  tudott m egállapodni az 
új titkár szem élyében , ak it a tagság egyöntetűen  e l ­
fogadott.
Először csak szeptem berben  sik erü lt a hely i szer ­
v ezetet összeh ívn i. A vezetőség i ü lést követően  a szer ­
vezet 1982-ben legaktívabb  tagja, Riedl■ Rezső tar ­
tott értékes előadást.
B ekapcsolódtunk az MTESZ h ely i szervezetének  
m unkájába. F elvettü k  a k apcsolatot a társegyesü ­
le tek k el a közös program ok k ia lak ítása  céljából.
Egy publikációnk lá to tt napvilágot az Ö ntödében.
Legányi Dezső 
titkár
A kecskem éti h ely i szervezet 1982. évi m unkája
Január 5-én, Ivanics István titkár elism erő lev e le t  
kapott az MTESZ B ács-K isk un  m egyei szervezetének  
elnök ségétő l k ivá ló  társadalm i és egyesü leti tev é ­
kenységéért. H elyi szervezetünk  tudatosan  ép ít az 
MTESZ m egyei szervezetére, tám ogatásuk k ihat 
egész egyesü leti életünkre.
M árcius 15-én tartottuk  h árom évenként ak tuális  
beszám olónkat az OM BKE F ém kohászati S zakosztá ­
lyának  készáru szakcsoportjával és a K őolaj, F ö ld ­
gáz és V íz Szak osztá ly  szanki csoportjával eg y ü tte ­
sen. V égzett m unkánkat jónak, ak tiv itásu nk at k ö ­
vetendőnek  ítélték .
R észt vettün k  a csepeli m űszaki ankéton , az  
OM BKE jub ileum i k özgyű lésén  M iskolcon  és a X. 
m agyar öntőnapokon Szék esfehérvárott, a X I. k ohá ­
szati anyagvizsgá ló  napokon és a freibergi bányá ­
szati napokon.
M ájus 17-én K ecsk em éten  vo lt a S zakosztály  t it ­
kári értekezlete, am elyh ez ü zem látogatást szerv ez ­
tünk.
A K ecskem éti Zom ánc- és K ádgyár a lap ításának  
75 éves jub ileum át szeptem ber 10-én, em lék ü léssel és 
gyártörténeti k iá llítá ssa l n y itottuk  m eg a k ecsk em é ­
ti T echnika H ázában. A S zakosztály  önt<%zettörté- 
neti és m úzeum i szakcsoportja f ilm v etíté sse l egyb e ­
kötött előadást, m ajd  vezetőség i m egb eszélést tar ­
tott. A  k iá llítá s m egszervezésében  nagy seg ítséget  
kaptunk Kiszely Gyulától, az öntészettörtén eti és  
m úzeum i szakcsoport elnökétől, v a lam in t Tat '.r Sán­
dortól, az Ö ntödei M úzeum  vezetőjétő l. G yárunk ju ­
b ileum ának  em lékérem m el és gyártörténeti k ia d v á n y ­
nyal is em lék et á llítottun k. K iem elk ed ő  m unkát v ég ­
zett e  tevék en ységb en  Süveges Zoltán, a gyártörté ­
neti m unkabizottság vezetője. Speciá lis régi szerszá ­
m ainkat, va lam in t az em lékérem  és a k iad ván y  egy-  
egy péld ányát átadtuk az Ö ntödei M úzeum nak.
Szeptem ber 22-én, az OM BKE elnök sége ü lésezett 
K ecskem éten , a T echnika H áza m űszaki k lubjában. 
A F ém kohászati Szakosztály  készáru csoportjával 
együ ttesen  ü zem látogatást szerveztünk  gyárainkba, 
m ajd k ötetlen  b eszélgetést fo ly tattun k  a T echnika  
H áza klubjában.
Szervezeti é letü n k et igyekeztün k  szakm ai rendez ­
vén yek k el fűszerezni, ezt a vezetőség i ü lések  és szak ­
m ai előadások  összek apcso lásával vagy  va lam ely ik  
testvérszervezet lá togatásával értük  el. Ezek sorából 
kiem elked ik  a m osonm agyaróvári h e ly i szervezet v á l ­
la la tu nk nál tett látogatása, va lam in t Polgár László, 




A  k isvárdai h ely i szervezet 1982. év i m unkája
H elyi rend ezvén yre három  alk alom m al k erü lt sor.
Á prilis 13-án, „A z acéln yersvas alkalm azásának  
leh etőségei a K isvárdai V asöntödében” cím m el Zsám-  
ba István  főm eta llurgus tartott előadást. A  résztvevők  
szám a 21 volt.
A ugusztus 24-én, „K isvárda és környéke táv lati 
fejlesztési koncep ciója” cím m el Dienes Károly,  az 
Építőipari S zövetk ezet e ln ök e tartott előadást, am e ­
lyet széles körű v ita  k övetett.
A X. m agyar öntőnapokon 5, az N D K -tan u lm ány-  
úton 1, az ifjú sági b izottság á lta l szervezett ü zem lá ­
togatáson 2, a cseh szlovák ia i O lom oucban október  
végén  rendezett D ISA -ank éton  2 tagtársunk  v ett  
részt. I
Szeptem ber 16-án kerü lt sor N yíregyházán  a T ech ­
n ika H áza avatóünnepségére, ezen  szervezetü n ket két 
tagtársunk k ép viselte .
1982-ben ü n n ep elte  a lap ításának  60. évfordu lóját a 
K isvárdai V asöntöde. A jub ileum  kapcsán  üzem tör ­
téneti előadás h angzott el Kéki Zoltán  főm érnök ré ­
széről. K iá llítá s is v o lt  a V árosi M ű velődési K öz ­
pontban, am ely  jó l reprezentálta  a gyár 60 év es  f e j ­
lődését.
Kertész Mária
Az LKM h elyi szervezete öntödei csoportjának  
1982. év i m unkája
M árcius 12— 13-án k ét tagtársunk k ép v ise lte  cso ­
portunkat a ju b ileu m i küldöttközgyű lésen . A z u gyan ­
ebben  a hónapban rendezett csep eli m űszaki an k é ­
ton tízen  vettek  részt. A  X . m agyar öntőnapokon  
három  tagtársunk v o lt  jelen . O któber 13— 14-én 6 
m intak észítő  v e tt  részt a m ű an yagm inta-k észítési 
bem utatón.
M ájus 5-én  k lub délu tán t rendeztünk, am elyen  b e ­
szám oló h angzott e l a X. m agyar öntőnapok és a 
csep eli m űszaki an két tapasztalatairól.
M ájus 11-én a nyersvasgyártókk al közös ankétot 
szerveztünk , am elyn ek  tárgya a sz in tetik us n yers ­
vas gyártása volt.
M ájus 14-én ugyancsak  a borsodi m űszaki hetek  
k eretében  an kétot tartottunk a k övetkező tém ában : 
Az ön tvénygyártás fe jlesztésén ek  ak tuális felad ata i a 
term ékszerkezet korszerűsítése és a m un kakörü lm é ­
nyek  jav ítása  érdekében.
M ájus 27-én 46 cseh szlovák  öntő szakem berből á lló  
csoportot fogadtunk tapasztalatcserére az Ö ntöde 
gyáregységünkben.
M ájus 22—23-án a G anz-M Á V A G  h ely i szerv ezeté ­
ből h at szagem ber v o lt  tapaszta latcserén  öntödénk ­
ben, ahol a n agy egyed i acélön tvények  gyártását ta ­
nulm ányozták.
E lküldtük  a D iósgyőrben  h asználatos öntő és m in ­
takészítő  zsargonszavak gyűjtem ényét, am elyb e sok  
m unkát fek te te tt Simon Sándorné és Nyizsnyánszky  
Tibor  tagtársunk.
V asöntödénk apró ön tvényekk el, em léktárgyakkal 
járu lt hozzá az ö n tö d e i M úzeum  anyagának b ő v íté ­
séhez.
A II. n egyed évb en  befejeztü k  az 1981-ben indított, 
150 órás tanfolyam ot, am elyn ek  ered m én yek én t 14 
f ia ta l dolgozót betan ított ön tőnek  tudtunk besorolni. 
A tanfo lyam  előadói jórészt csoportunk tagjai voltak.
Tagársaink  seg íettek  a K ISZ -vezetőségnek  a Szak ­
m a Ifjú  M estere v ersen y  e lők észítéséb en  és leb on yo ­
lításában  a m intak észítő  és öntő szakm ában. A  m in ­
takészítők  v ersen yét 60 órás tanfo lyam  előzte m eg, 
ahol szin tén  tagtársaink  vo ltak  az előadók.
Molnár József 
titkár
A m osonm agyaróvári h ely i szervezet 1982. év i m unkája
Részt vettü n k  a X . m agyar öntőnapok e lők észíté ­
seben , szervezéséb en . T agjaink  a csiszolóüzem  d o l ­
gozó iva l közösen  e lvégezték  az em lékp lak ettek  cs i ­
szo lását és fén yezését. A z öntőnapon egy  előadássa l
Bányászati és Kohászati Lapok ÖNTÖDE 34. évfolyam , 1983. 4. szám 89
szerepeltünk  (Ferencz István: M űszaki fejlesztések  a 
MOFÉM m elegüzem ében).
Szeptem ber 12-én Mészáros László tagtársunk a 
cseh szlovák iai m yjavai szerelvénygyárban  — a S z lo ­
vák T echnológiai E gyesü let és a GTE közötti tudo ­
m ányos együttm űködési szerződés keretéb en  — „ ö n t ­
vények  ön tése és k ik észítése” cím m el tartott előadást.
N ovem ber 9-én  KOGÉPTERV h e ly i szervezete á l ­
tal tartott k lubnapon Ferencz István  tartott b eszá ­
m olót a nyom ásos öntés autom atizálásának  eddigi 
eredm ényeiről, tapasztalatairól.
N ovem ber 18-án Steiner Ferenc k o llégánk  a V eszp ­
rém i A kadém iai B izottság  tagja in ak  tartott előadást 
a n agy A kO ii-tartalm ú tűzá lló  anyagokkal szerzett 
üzem i tapasztalatokról. M int ism eretes, a k ísér le ­
teket a M O TIM -m al közösen  végeztük.
S ikeres tanu lm ányutat tettünk  október 29—30-án. 
Ezen 30 fő  v ett részt. M egtek intettük  az M NM E K o ­
hó- és Fém ipari K ar M etallurgiai T anszékét D un a ­
ú jvárosban, m ajd a K ecskem éti Zom ánc- és K ád ­
gyárat. A  k u lturális program  k eretében  m egtek in ­
tettük  a város n evezetességeit.
A z év  fo lyam án  v á lla la tu n k at fe lk ereste  többek  
között az OM BKE F ém kohászati Szakosztályának  
készáru szakcsoportja, a d unaújvárosi fő isk o la  h a ll ­
gatóinak, va lam in t a G TE-nek eg y  csoportja.
A  fia ta l szakem berek  kép zéséb en  és u tánpótlásában  
tagjain k  sik eresen  m űködnek közre. A  h ely i és k ör ­
n yékbeli á lta lán os és közép iskolák  d iákja it az üzem - 
látogatás a lk a lm ával igyekezn ek  a  kohászati p á lyá ­
ra irányítani.
Ferencz István  
titkár
A z Ö ntödei V álla lat h ely i szervezetének  1982. évi 
m unkája
A  vezetőség i ü lések et a tervnek  m egfele lően  m eg ­
tartottuk. A  m egb eszélések en  osztottuk  fe l azokat a 
tennivalókat, am elyek et az 1982. év i sikeres m unka  
érdekében  végre k e lle tt hajtani.
Február 10-én „P lazm aberendezések  és kohászati 
alk alm azásu k ” cím m el tartottunk szakm ai bem uta ­
tóval egybekötött rendezvényt, am ely  igen  sikeres  
volt. A résztvevők  szám a 85 fő  volt. A  bem utatót és 
az előadásokat é lén k  v ita  k övette.
A X . m agyar öntőnapokon n ép es d elegáció  v ett  
részt (17 fő). E lőadást tartott Szalai Gyula  tagtár ­
sunk, dr. Vida László ped ig  az egy ik  szekció  elnök i 
tisztét lá tta  el.
Június 2-án, tartottuk „A gazdasági szabályozás 
ön tészeti von atk ozása i” cím ű k erekaszta l-m egbeszé-  
lést, am elyn ek  v ita in d ító  előadását, dr. Lőrincz Osz ­
kár  gazdasági igazgató  tartotta. A  rend ezvén yen  60, 
az előadást követő  v itában  28 fő  v e tt  részt.
E lkezdtük a szervezését a K isvárdán  üzem elő, 
INVR-2500 típusú öntőgéppel kapcsolatos e lőad ás ­
nak. Sajnos az á lta lu nk  javaso lt időpont az N D K - 
b eli szakértőnek  nem  fe le lt  m eg, ezért az előadást e l 
k elle tt  halasztani. H ely ette  a G ISA G -napok szerv e ­
zésében  és lebon yolításáb an  vettün k  részt. A  rend ez ­
v én y en  h e ly i szervezetü n kb ől 14 tagtársunk vo lt je ­
len.
K ét tagtársunk a brnói W eld ing ’82 rendezvényen , 
egy tagtársunk ped ig  a D ISA -kon ferencián  v ett részt 
O lom oucban.
Széli Kálmán  
titkár
A sátora ljaú jh ely i h ely i szervezet 1982. év i m unkája
V ezetőség i ü lést k ét esetben , csoportértekezletet  
ugyancsak  k étszer tartottunk a tervezett tém ákban.
A sátora ljaú jh ely i m űszaki h etek  rendezvénysoro ­
zatában egy  — lén yegéb en  k ét részből á lló  — e lő ­
adást és k onzultációt tartottunk a program nak m eg ­
fe le lően .
H ely i szervezetü n k  tagjai előadások  vá lla lá sá v a l 
seg íte tték  a gyári m eó-tan fo lyam ot, és a gyárban és
a S ajószentpéteri G yáregységünkben  m egrendezett 
öntőtanfolyam okat.
A  tervezett kétnapos, gyárlátogatással egybekötött 
tanu lm ányutat n em  tudtuk lebonyolítan i.
R észt vettünk  az Ö ntödei S zak osztá ly  szakm ai ren ­
dezvényein , vezetőség i ü lése in , bár ez a fővárostól 
való  nagy távolság  m iatt egyre nehezebb  szám unk ­
ra. R észt vettünk  továbbá az MTESZ sá tora ljaú jh e ­
ly i in téző b izottságának  m unkájában, az á lta luk  
szervezett szakm ai program okban.
Mattyasovszky Miklós 
titkár
A soproni h ely i szervezet 1982. év i m unkája
Január 27-én k onzultációs előadást szerveztünk  a 
győri S zám ítástech nik ai és Ü gyv ite ltervező  V álla lat  
m unkatársaival a ren d elés-n y ilván tartás és gyártás ­
program ozás szám ítástechn ik ai szervezéséről, am elyen  
28 fő  v ett részt.
Február 3-án, Párizs Lajos ü zem vezető  és Rétfalvi  
László gyegó-vezető  „K orszerű technológiák  tanu lm á ­
nyozása cseh szlovák  öntödékben” cím m el tartottak  
beszám olót. A z ú ti beszám olón  18 fő  v e tt  részt.
A m árcius 24-én C sepelen  tartott m űszaki ankéton  
k ét tagtársunk k ép v ise lte  csoportunkat.
Á prilisban  Dudás Gyula  és Csire István  csep eli k o l ­
légák  közrem űködésével tapaszta latcsere-lá togatást 
tettünk a csep eli vasöntödében , ahol részletes tá jé ­
koztatást kaptunk a szám ítástechn ik ának  a term elés-  
irányításban  va ló  alkalm azásáról.
A  X . m agyar öntőnapokon h atan  vettek  részt.
Pálmai Ferenc tagtársunk révén  rendszeres k ap ­
csolatot tartunk a m intakészítő  csoporttal, több össze ­
jövetelü kön  részt vettün k. K ü lönösen  jó b enyom á ­
sokat v á lto tt k i a m ű an yagm inta-k észítés gyakorlati 
bem utatója.
R észt vettün k  az ifjú sági b izottság á lta l szervezett  
N D K -tanulm ányúton  és gyárlátogatáson .
Június 14— 18-án Sopron adott o tthont a X X V . 
m agyar sz ínképzelem ző vándorgyűlésnek , am ely  egy ­
ú tta l a 7. C A N A S nem zetközi konferen cia  is  volt. A  
rendezvény lebon yolításáh oz a h ely i szervezetünk  is 
seg ítséget adott. A  ván dorgyűlés b evezető  előadását 
dr. Macher Frigyes tagtársunk tartotta.
Több tagtársunk v e tt  részt a B ányászati M úzeum  
Selm ecbányái em lék ek et bem utató  k iá llításán .
T agjaink  az E gyesü let, va la m in t az MTESZ h ely i 
szervezete á lta l rendezett különböző sz in tű  ta n fo ly a ­
m okon nagy szám ban vettek  részt.
Dr. Macher Frigyes tagtársunk több beszám olót és 
szakcikket írt az Ö ntödébe.
Mühl Nándor 
titkár
A szék esfeh érvári h ely i szervezet 1982. évi m unkája
, Fő felad atu n k  v o lt  a X. m agyar öntőnapok szer ­
vezése  és rendezése, am elyb en  h e ly i szervezetünk  
m inden  tagja ak tívan  részt vett.
N egyedéven ként tartottunk vezetőség i ü lést. R észt 
vettün k  a C sepel M űvek V as- és A célöntödéjében  
tartott m űszaki ankéton , a G ISA G -szim pozionon, a 
fém öntő szakcsoport h ódm ezővásárhelyi rendezvényén .
A gáztüzelésű  k em encék  k eze lésére  és ü zem elte té ­
sére tanfo lyam ot szerveztünk , am elyen  40 fő vett 
részt.
D unaújvárosban m árcius 8-án előadást tartott 
Szombatfalvy Rudolf  a rézhulladékok gazdaságos fe l-  
használásáról.
Június 17-én, m űszaki fe jlesztési ankétot tartottunk  
a term ékszerkezet korszerűsítése, a fe jlesztése  kon ­
cepció m egalapozása és k idolgozása érdekében. A ren ­
dezvényen  25-en vettek  részt.
A  h e ly i szervezet m unkájában  le lk esen  vesznek  
részt öntő szakm unkások. Ezt a ten denciát jónak, a 
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A C IA T F nemzetközi munkabizottságainak tevékenysége
T em peröntvények  forgácsolása. Fúrás 
A 7.2 „T em peröntvény” m unkabizottság 5. jelen tése
1. F orgácsolási fe ltéte lek
A szerszám  éltartam át (fúráskor a m m -ben  m eg ­
adott összes furatm élységet) a forgácsolás során je ­
len tkező  szerszám kopás határozza m eg. A  fő b efo ­
lyáso ló  tén yező  a forgácsolósebesség, am ely  a fúró  
külső  k erü letén  a legnagyobb, s így  itt a legnagyobb  
a kopás.
Fúráskor az éltartam -kritérium
a)  gyorsacélból k észült csigafúró esetéb en  (1. á b r a ) :
—  V e  sarokkopás m in tegy  0,5 b érték ig  (b  a sza lag ­
szélesség),
— fén yesre  koptatás erős, h irtelen  kopás révén,
— a v ágóéi hom lokkopásának szélesség e ( V b , V ß u u l x ) ,
— a k ereszté i letom pu lása  vagy  k itöredezése;
b) ragasztott k em én yfém  betétes rövid  fúrók ese té ­
ben (2. á b r a ) :
— Vb hátkopás (hasonlóan, m int az esztergáláskor),
— Kt  kráterkopás, vagy  a kráterkopás К  viszonya.
A z ön tvényeken  a nagyobb és m élyebb  furatokat
(30—50 m m ) álta láb an  előöntik . A töm ör anyag (ké ­
reg és /vagy  m agrész) fúrásához rendszerint cs iga fú ­
rókat használnak. A  30—40 m m -n é l nagyob furatok  
k észítésekor célszerű  k isebb (10— 20  mm) átm érőjű  
fúróval előfúrn i, m iv e l az e lő to lási erő — fő leg  a k e ­
resztéi e lk erü lh etetlen  dörzsölése m iatt —  erősen  
m egnő, és a szerszám ot és a m unkadarabot tú lsá ­
gosan igén yb e veszi.
A  n agy teljesítm én yű , korszerű, k ö ltséges üzem ű  
fúrógépekhez, v a g y  h a  szűk a forgácsolókapacitás, a 
16 m m -n é l nagyobb átm érőjű  és leg fe ljeb b  1= 2,5d 
m ély  furatok  k ész ítéséh ez ragasztott k em én yfém  lap - 
kás rövid  fúrókat célszerű  használni. A  b evonatolt 
élű  szerszám m al a forgácso lósebesség  — v a lam ive l 
kisebb elő to lássa l — a  3— 5-szörösére n övelh ető , k i ­
sebb az elő to lási erő (nincs k ereszté i), de lényegesen  
nagyobb a te ljesítm én yszü k ség let. T em peröntvények  - 
hez ritkán  használják  a  te ljesen  k em én yfém b ől k é ­
szü lt csigafúrókat vagy  a forrasztott k em én yfém  
lapkás fúrókat.
2. Irányértékek  a fúráshoz
A z 1. t á b l á z a t b a n  összeá llíto tt irányértékek  az 
1977 és 1980 között végzett k ísér le tek en  alapulnak. 
Öt fek ete  és k ét fehér, szabványos tem perön tvény-  
m inőség  forgácso lósebességére adnak m eg irán yérté ­
kek et a szerszám  anyagától, a fúró átm érőjétől, az 
előtolástól, a  furat m élységétő l ' és az élettartam tól 
függően.
A  leggyakrabban h aszn ált szerszám anyag az S 6— 
—5—2 gyorsacél, 65— 67 HRC k em én ységgel és eg y sze ­
rű fe lü le ti k eze lésse l. A  kobaltta l ötvözött vagy  a 
bevon ato lt csigafúrókkal v a la m iv e l nagyobb forgá ­
cso lóseb esség  engedhető  m eg, ezek  azonban a jó l fo r ­
gácsolható tem perön tvényekh ez a ligh a  gazdaságosak. 
U gyanez érvén yes a k em én yfém  fúrókra és a  for ­
rasztott k em én yfém  lapkás fúrókra is; a  k is  elő tolás  
lerontja  a nagyobb forgácso lósebességb ől adódó  
előnyt. A  16 m m -n é l nagyobb átm érőjű  egyedi fu ra ­
tokhoz m a a k em én yfém  lapkás rövid fúrók  a le g ­
a lkalm asabbak. A z átm érő 2,5-szeresét m eg n em  h a ­
ladó furatm élység ig  a v iszon y lag  rövid  forgácsú  tem ­
perön tvén y  akár szárazon is fúrható. H űtő-kenő fo ­
lyad ék kal (a fúrón  ót b evezetve) m ég  a m egadott 
fe lső  forgácso lósebesség  m ellett is  n agy  éltartam  v á r ­
ható.
Ü gyeln i k e ll a következőre: az 5000 m m -es é l tar ­
tam  száz 50 m m  m ély  furatnak fe le l m eg, ezek  k é ­
sz ítésekor pl. eg y  20  m m  átm érőjű  rövid  fúró — ha  
a forgácso lósebesség  140 m /m in, az e lő to lás s= 0 ,1 2  
m m  — 19 p ercig  van  használatban  (élettartam  V y =  
= 0 ,3  m m  hátlapkopásig).
Ü gyeln i k e ll arra is, hogy a nagyobb forgácso ló ­
sebességekh ez nagyobb orsófordulatszám  és h a jtó te l ­
jesítm én y  szükséges, am i a  gyakorlatban — m in d e ­
n ek előtt a többorsós vagy  régebbi gépeken  — sa j ­
nos m ég ritkán teljesíth ető .
A v iszon y lag  rövid  forgácsú  vasön tvén yek  fúrása ­
kor — a hosszú  forgácsú  anyagokhoz k ép est — v i ­
szonylag n agy elő to lás enged h ető  m eg, m iv e l a for ­
gács e lvezetése  nem  okoz problém át (3. ábra).
A legtöbb  átm enő furat m ély ség e kisebb, m int 
2,5d, ilyenk or a fúró k ifu tásakor nem  tapasztaltak  
em lítésre  m éltó  kopásnövekedést. A  felerősítő  m en e ­
tek  zsákfuratainak  m élysége rendszerint (3—5)d, pl. 
az M 10-es m en ethez d = 8 ,6 , 1= 26—43 m m . A  m élyebb  
furatokat e lőzetesen  központosítani k ell, ezen k ívü l k e ­
nésről is gondoskodni k ell. H a a furat m élysége n a ­
gyobb, m int (6—8)d, célszerű  fúrás közben forgács- 
ta lan ítan i.
ШШЕП
1. á b r a .  C s ig a fú r ó  g y o r s a c é l b ó l  a  D I N  1412 s z e r i n t  é s  a  k o ­
p á s  m é r t é k é t  m e g h a tá r o z ó  t é n y e z ő k  a z  I N F O S  s z e r i n t  
1 — v á g ó é i, 2 — h á t la p ,  3 — h o m lo k la p ,  4 — sz a la g é i, 5 — 
sz a la g , 6 — k e r e s z té i ,  7 — h á té i ;  = c s ú c s s z ö g , =  k é r é s z ­
é i h a j lá s s z ö g e , v x  =  s z a la g é i  f e rd e s é g i  s z ö g e ; V ß  —  s a ro k  
k o p á s , V j i — h á tk o p á s
2. á b r a .  R ö v id  f ú r ó  k e m é n y f é m  l a p k á v a l  
a  — k é t  fo rg á c s o ló la p k á v a l ,  D >  19 m m , b  — e g y  fo rg á c s o ló ­
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3. á b r a .  I r á n y é r t é k e k  a z  e lő to lá s r a  t e m p e r ö n t v é n y e k  f ú r á ­
s a k o r
1. — c s ig a fú ró  g y o r s a c é lb ó l ,  2 — rö v id  f ú r ó  k e m é n y fé m  
la p k á v a l .  A  f e ls ő  g ö r b é k  200 H B -ig , a z  a ls ó  g ö r b é k  280—300 
ЫВ k e m é n y s é g ű  a n y a g r a  v o n a tk o z n a k
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1. táblázni
Forgácsolási irányértékek tcinperöntvények fúrásához
K o r g ü c s o l ó s e b e t í r i é g ,  v. m m / n i i n ,  l i a  a  f u r a t m é l v a é g
le m p e rv a s
je le1 , . . Szerszám - 
ISO — D IS ^ m e u y s é g e  an y a g 2 
5922 H B 5 /7oü
E lő to lás , s , m m , ha az á tm érő , d ,  mm Î 2.,5 cl-щ (3— 5) d
3— 10 —20 — 32 — 40
2000
É lta r ta m ,
5000
L ,  m m  
2000 5000
s 0,10 62—  89 57—  81 53— 76 48— 69
0,20 0,20 — — 59—  85 54—  77 50— 72 46 — 66
— 0,32 0,32 — 54—  77 48—  69 45— 65 42— 60
В 35— 10 150-ig
HM — К — 0,12 0,20 0,35 90— 150 80— 140 — —
H M— C — 0,12 0,20 0,35 140— 220 130— 220 — —
s 0,10 — — — 46—  66 41—  59 40— 57 35— 50
0.20 0,20 — — 44—  o:i 39—  5« 38— 54 34— 48
— 0,32 0,32 — 40—  57 35—  50 34— 49 30— 43
P  45— 0« 150— 200
H M — К — 0,12 0,20 0,35 80— 130 70— 120 — —
HM — c — 0,12 0,20 0,35 120— 190 110— 170 — —
s 0,10 — — — 40—  57 35—  50 34— 48 30— 43
0,20 0,20 — — 38—  54 34—  48 32— 46 29— 41
— 0,32 0,32 — 34—  49 30—  43 29— 41 26— 37
P  55— 04 180— 230
HM — К — 0,12 0,20 0,30 75— 120 65— 110 — —
HM — c — 0,12 0,20 0,30 110— 170 100— 155 — —
s 0,10 — — — 32—  45 29—  41 27— 39 25— 35
0,20 0,20 — — 30—  43 27—  39 26— 37 23— 33
— 0,32 0,32 — 27—  39 25—  35 23— 33 21— 30
P «5— 02 210— 200
HM — К — 0,12 0,18 0.30 65— 110 60— 100 — —
H M— c — 0,12 0,18 0,30 100— 150 90— 145 — —
s 0,10 — — — 22—  32 20—  28 19— 27 17— 24
0,20 0,20 — — 21—  30 10—  27 18— 26 16— 23
— 0,32 0,32 — 10—  27 17— 24 16— 23 15— 21
H M — к — 0,10 0,18 0,30 60— 100 5«—  80 _ —
HM — c — 0,10 0,18 0,30 00— 140 80— 130 — —
s 0,10 — — — 39—  55 34—  48 29— 41 25— 35
0,20 0,20 — — 36—  52 32—  46 27— 39 24— 34
— 0,32 0,32 — 33—  47 29—  41 25— 35 22— 31
W  40— 05 220-ig
HM — К — 0,10 0,18 0,30 80— 130 70— 120 — —
H M —  C — 0,10 0,18 0,30 120— 190 110— 170 — —
s 0,10 — — — 33—  47 28—  40 28— 40 22— 32
0,20 0,20 — — 32— 45 27—  38 27— 38 21— 30
W 45— 07 és 220-ig _ 0,32 0,32 _ 29—  41 24—  34 24— 34 19— 27
W  38— 12
Н М — К — 0,10 0,18 0,30 75— 120 65—110 — —
HM—c — 0 , 1 0 0,18 0,30 110— 170 100— 155 — —
1В — fekete temperönfcvény, P  — perlites temperöntvény, W — fehér temperöntvény. Az első szám a szakítószilárdság (10- 1 N/mm2), a második a 
nyúlás ( %).
2S — csigafúró S 0—5—2 gyorsacélból ( N  típus, DIN 1412 és 1414), ct = 118°, y =  30°. Zsákfuratok fúrása hűtő-kenő anyag nélkül. 
Éltartam-kritérium : Vj^ = Ó,b mm vagy fényesre kopás. HM  — rövid fúró keményfém lapkával; H M — К — bevonat nélküli K10/K20 kemény­
fém; H M — C — bevonatolt keményfém (TiC—TiN vagy Al2 Oy).
A fú ló  éltartam a a m m -ben  m ért összes furat ­
m élység, azaz az egyes furatok  m ély ség e  szorozva a 
furatok szám ával m indaddig, am íg m eghatározott k o ­
pás k eletkezik , vagyis am íg a fúrót k i k e ll cserél ­
ni, vagy  m eg k e ll köszörüln i. H a pl. az éltartam  
L = 5 0 0 0  m m , továbbá d = 8 ,6  m m , v —50 m /m in, s= 0 ,2  
m m, 1=20 m m , a forgácsolási idő 13,6 m in, akkor — 
bár a fúró csak 10—30 percig  végez forgácsolást — 
az összes term elési idő á lta láb an  1—3 h.
A 4. és 5. ábrán  lá tható  élettatam görbék  k özelítő ­
leg  egyenesek . A z egyenesek  h a llá sá b ó l a nagyobb  
éltartam hoz szükséges k isebb  forgácsolósebességek  
leolvashatók . A z 1. táb lázat m ind egyik  oszlopában  
két forgácso lósebesség  van  m egadva, a k isebb  érték ­
hez 0,70 b iztonsági tén yezőt vettek  figyelem be, am ely  
a következőkből tevődik  össze:
— a m unkadarab és a szerszám  anyagának  szórása, 
(0,90—0,85),
— k ellően  m egtisztíto tt ön tvényk éreg  (0,95— 0,88),
— az éltartam  1,5— 2,5-szer nagyobb (0,93— 0,85). 
H űtő-kenő anyag — pl. 5% olajtarta lm ú  em ulzió  —
használatakor lén yegesen  nő az éltartam , ille tv e  kb. 
1,2— 1,4-szer nagyobb forgácso lósebesség  engedhető  
meg.
A z 5. ábra k ét tem pervasra adja m eg a fúró é l-  
lartam át k ü lön fé le  fe lté te lek  m ellett. A  W 40— 05 
tem pervasat k étfé le  kem én ységgel, a W 38— 12 tem -
4. ábra. A  fú ró  é ltartam a  te m p e r  ö n tv é n y  ék. fú rá sa ko r  
S z e r s z á m :  c s i g a f ú r ó  (N  t í p u s ,  D IN  340), d = 8 m m ,  q = 0 ,4 — 
0,8 m m , S 6 —5—2 g y o r s a c é l  (D M 05). É l t a r t a m - k r i t é r i u m :  s a ­
r o k k o p á s  F f = 0 ,5 , i l l .  f é n y e s r e  k o p á s .  E l ő to lá s  s = 0 ,2 0  m m . 
F u r a t m é l y s é g  1=40 m m  ( = 5  d ) .  Z s á k f u r a t f ú r á s  h ű t ő - k e n ő  
a n y a g  é s  f o r g á c s t a l a n í t á s  n é l k ü l
Maqkeménuséq 
HB 5/750
2671 5 221*6,2 204 t i , 7 m*22 I2 3 t (2
Tempervas
( I S O ) P  70-02 P 65-02 P  55-04
P 4 5 -0 6 В  3 5 -/0
92 B ányászati és K ohászati Lapok ÖNTÖDE 34. évfo lyam , 1983. F. szám
A fargúcjdlást fettételek hatása.





• 020 20 2.5 — /00
О 0,20 Hl i — U5
T 009 20 2,5 — 200
V 0.09 50 <5 — 35-210
Ф 0,25 20 2,5 — 30-50
0 0,20 20 2,5 Van 600
J 0,20 50 5 Van 90
Furatmélység 7s50mÁ50mÁ2Brm À 20 mm Js 50'mm
Keménység szél - /05-150 /50-/В0 /50-/60 -
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5. á b r a .  A  f ú r ó  é l ta r ta m a
'0563 S3
t e m p e r ö n t v é n y e k  f ú r á s a k o r
pervasat k étfé le  furatm élységgel vették  figyelem be, 
összeh a so n lítá sk én t berajzolták  a diagram ba a 4. 
ábra k ét é l tartam görbéjét is. A z 5. ábra pontjai a 
W 38— 12 anyagra vonatkozó, különböző forgácsolási 
fe lté te lek  m elle tt  érvén yes éltartam ot m utatják . F i ­
gyelem re m éltó, h ogy a k isebb  előtolások  csak cse ­
k é ly  m értékben  n övelik  az éltartam ot, m iv e l ily e n ­
kor a szerszám  tovább van  használatban, a tú l nagy  
előto lások  v iszont jelen tősen  csökkentik  az élta r ta ­
mot. Ezért a 3. ábrán elő írt e lő to lásokat m esszem e ­
nően be k e ll tartani. A  k étszer akkora fu ratm ély ­
ség  az élettartam ot 30—50% -kal csökkenti, a h ű tő fo lya ­
dék v iszon t m ár igen  kis m en nyiségb en  is nagyon  
m egn öveli az éltartam ot a rövid  furatok  forgácso lá ­
sakor fv = 6 5  m /m in  esetéb en  pl. L = 1 0 0  m m -ről 2600 
m m -re), a m élyebb furatok készítésekor v iszont k e ­
vésbé, m iv e l ilyenk or a k ívü lrő l h ozzávezetett hűtő- 
folyadék  nem  tud a vágóélh ez jutni.
3. Magyarázatok
3.1 A tem peröntvények anyaga
A  fek ete  tem perön tvény  (B) szövete — gyak orlati ­
lag a fa lvastagságtó l fü ggetlen ü l — ferritbő l és tem - 
perszénből áll.
A  p erlites tem peröntvény (P) a lap szövetének  kötött 
karbontartam a a szakítószilárdság n övek ed ésével nő.
A feh ér tem perön tvény  (W) karbontartalm a a de- 
karbonizáló hőkezelés révén a m agtól a szélek  fe lé  
csökken, így  az egyes zónákban a szövet különböző.
A  külön leges, h egeszthető  tem perön tvény  a fehér  
tem perön tvénn yel szem ben jobban van dekarbonizál- 
va. E zen k ívü l a  sz ilíc iu m -, m angán - és kéntartalom  
a jó hegeszthetőség  érdekében  beállítható .
3.2 Anyagjellem zők
A z alap szövet alkotói, a tem perszén  és a szu lfidok1' 
m en nyisége és eloszlása  döntő a forgácsolhatóság  
szem pontjából. A  tem perszénnek  k ét hatása van: 
előseg íti a forgács törését, és b első  k enőanyagként 
vise lk ed ik . A  szu lfid ok  is e lőseg ítik  a forgács töré ­
sét. A  p erlit m en n yisége és m egjelen ési form ája (le ­
m ezes és /vagy  szem csés) b efo lyáso lja  az ö n tvén y  ke ­
m én ységét és ezá lta l a forgácsolhatóságát.
Az anyag k em én ysége a döntő a jó, m aradék kar ­
ó id tól m entes tem perön tvény  forgácsolhatóságában. 
Az egész keresztm etszetb en  egyen letes k em énységű  
fek ete  és perlites tem perön tvény  fogácso lóseb essége  
adott éltartam hoz a közepes k em én ységtő l függően  
pontosan m eghatározható  (6. ábra).
A dekarbonizáló hőkezelésn ek  alávetett, feh ér és 
hegeszthető  tem perön tvény  forgácsolhatóságát illetően  
az ön tvényk éreg  k ed vezőtlen  és a k is kem énységű , 
ferrites külső  réteg  ked vező  tu lajdonságai átfedik  
egym ást.
A 10 m m -n él vékonyabb  darabok fúrásakor a kis 
furatm élység  kedvező, a fúró gyakori b e- és k ifu tá ­
sa v iszon t n ém ileg  ked vezőtlenü l hat az éltartam ra. 
A 10—50 m m  m ély  furatok k észítésekor az öntési 
kéreg — szem ben  a konstans fogásm élységű  eszter- 
gálással —  csak rövid id eig  hat a fúróra, s így  a 
fúró te ljes éltartam át csak k evésb é b efolyásolja .
3.3 Befolyásoló tényezők
A forgácsolhatóság m eg íté léséh ez — m int láttuk  — 
k ü lön fé le  tényezőket k e ll fig y e lem b e venn i. Ezek a 
következők  :
— a m egm unkálandó darab k em én ysége és szövete,
— a szerszám  anyagának fa jtá ja  és á llap ota  és a 
szerszám  élgeom etriája ,




6. á b r a .  A  f e k e t e  t e m p e r ö n t v é n y  g y o r s a c é l  c s i g a f ú r ó v a l  v a ló  
f ú r á s á n a k  f e j l ő d é s e  é s  a lk a lm a z á s á n a k  h a tá r a i  
S z e r s z á m : c s ig a fú ró  (N t íp u s ,  D IN  340), d —8 m m , q = 0 ,4 —0.8 
m m , S 6—5—2 g y o r s a c é l  (D M o5). É le t t a r ta m - k r i t é r iu m  : s a r o k ­
k o p á s  V e =  0,5 m m , il l .  f é n y e s r e  k o p á s .  E lő to lá s  s= 0 ,20  m m , 
h ű té s  n é lk ü l .  Z s  — z s á k f u r a t ,  A — á tm e n ő  f u r a t
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— a h űtő-kenő anyag,
— a szerszám  és a m unkadarab befogásának sta b i ­
litá sa  (a géptől és a k észü lék tő l függ).
A 6 . ábrán n éh án y  fek ete  tem peröntvénym inőség  
v izsgá la ti ered m én yei láthatók. A nn ak  ellen ére, hogy  
a forgácsolás k örü lm ényei n ém ileg  eltérőek  voltak, 
világosan  látható, hogy a forgácso lósebesség  az anyag  
k em én ységétő l és a h ű tő-k en ő  an yagtól függ (A3, C3). 
A forgácsolhatóság fejlő d ése  a gyorsacél szerszám ­
anyagok esetéb en  k evésb é ek latáns, m int a k em én y ­
fém  szerszám oknál (esztergálás, m arás), de m ind en ­
esetre 10—30% -ra tehető, teh át kb. a két ábrázolt 
egyenes közé esik.
3.4 Forgácsképződés és forgácsalak
N orm ális körü lm ények  között a tem perön tvény  for ­
gácsolásakor rövid forgács keletk ezik . A forgács tö ­
rését a tem perszén  és a Szulfidok seg ítik  elő. Csak  
a vastagabb forgács és a nagyobb szilárdságú  anyag  
esetéb en  m utatkozik  ném i tendencia  a nyíróforgács  
képződésére.
3.5 A m egmunkált darab felületi minősége
A z elérhető  fe lü le ti m in őséget a forgácsoláskor  
szabaddá vá ló  tem perszén  határozza m eg. A fém es  
alapanyag k ép lék en y  a lak íthatósága és ezzel össze ­
függésben  a rövid forgács k ele tk ezése  k ed vezően  hat 
a fe lü le t m inőségére. A  fúráskor a durvább felü let 
álta lában  m egengedhető . A  finom  m egm unkálást 
utólagos dörzsöléssel, üregeléssel, h ónolással stb. le ­
h et végezn i, s így  Ra= 0 ,4 — 1,6  fim  érdesség érhető el.
K. L.
Beszámolók konferenciákról
A  cseh szlovák  D isam atic-b izottság ü lése
N épes m agyar delegáció  v e tt  részt a csehszlovák  
ön tőegyesü let D isam atic-szak bizottságán ak  (h ivata ­
los n evén  „M érsékelten  n agy nyom ású  form ázás” 
szakbizottság) 1982. október 27—28-án tartott ü lésén. 
A  kétnapos konzultációra O lom oucban, a ZTS szak- 
szervezeti székházában k erü lt sor. H azánkat a S a l ­
gótarjáni V asöntöde és Tűzhelygyár, az Ö ntödei V á l ­
la lat, a C sepel M űvek V as- és A célöntödéje, a V A S ­
K ÚT és a PRODINFO RM  szakem berei k ép viselték . 
A  m agyar d elegáció  vezető je  Szem án  István  (Öntö ­
dei V állalat) volt.
A  rend ezvén y  m egn yitóján  Jifí N avrátil üdvözölte  
a m agyar és к cseh szlovák  résztvevőket. R öviden  is ­
m ertette  a ZTS ü zem eit és gyártm ányait. É vente kb. 
4000 t acélön tvényt, 9000 t göm bgrafitos vasöntvényt 
és 13 000 t  tem perön tvényt gyártanak. F oglalkoznak  
kovácso lássa l is, és ön álló  m intak észítő  üzem ük van.
G öm bgrafitos vasön tvén yt gyártanak az acélön tő ­
dében is, 4 tonnás indukciós k em en cével, szen d v ics ­
e ljárással, 8% m agnézium tartalm ú cseh szlovák  elő -  
ötvözettel. A  2 t körüli befogadóképességű  üstben  az 
előötvözetet üvegtörm elékk el és kb. 8 m m  vastagsá ­
gú vaslem ezek k el fed ik  le. K ezelés után granulált 
F eS i-m al m odifikálnak .
G öm bgrafitos ön töttvasat egy  m ásik  öntödében  is  
gyártanak, ahol a fo lyék on y  fém et k ét 900-as forró ­
szeles kupolókem ence szo lgá ltatja  (a m ed en ce antra ­
c itta l b éle lt). A z íg y  m egolvasztott vasat k ét 4 ton ­
nás, k özépfrekvenciás előgyűjtőben  fogják  fel. A  k e ­
ze lést sa já t tervezésű  és k iv ite lezésű  nyom ásos ü st ­
ben m agnézium m al végzik , egyszerre 1 tonnát k eze l ­
nek. A  fo lyék on y  vas hőm érsék lete 1400°C. G yárta ­
nak G öv 400, 500, és 600-as m inőségeket. Három, 15 t 
befogadóképességű  h őkezelő  kem en céjü k  van. A  h ő ­
k ezelés időtartam a 800—900°C-on 8— 10 óra. A  for ­
m ázás F orom at-gépeken  történik, de k okillába (saját 
tervezésű  és k iv ite lzésű  karusszel) is öntenek. A  m a ­
gokat S halco-, W alw ork-gyártm ányú  és K S—25-ös 
m aglövő gépeken  készítik .
Ezután gyárlátogatások következtek . E lőször a 4500 
t /év  k apacitású  D isam atic-öntödét tek in tettük  m eg, 
ahol egy  2013-as típusú  berendezés k ét év e  üzem el, 
de term elnek  n éh ány régi, F orom at-típusú , rázó-for- 
m ázó géppel is. A  leöntött form ákat és ön tvényeket  
fém tagos szá llítósza lagok  tovább ítják  a  tisztítódobba, 
m ajd onnan a vá logatáshoz és köszörüléshez. A z o l ­
vasztáshoz n égy  800-as forrószeles kupolókem encét 
telep ítettek , de m iv el a látogatás időpontjában tem - 
perön tvén yek et gyártottak, a kupolókat h idegszélle l 
ü zem eltették . Forrószeles üzem ben ö v  200 m inőséget  
állítan ak  elő  13,5% adagkoksszal, acélh u lladék  n é l ­
kül. T em pervas gyártásához 30% adagkokszot h asz ­
nálnak. A  fém et k vantom éteres e lem zéssel ellenőrzik , 
óránként nyolcszor vesznek  próbát. A  se le jt 5—7%. 
Sok v ietn am i m unkást a lkalm aznak.
A m ásodik  h elysz ín  a ZTS fittin gön töd éje vo lt. A  
h atszin tes elrend ezésű  tem peröntöde VI. em eletén  
F ord ath . és Shalco—D em m ler-gyártm ányú  m agkészí ­
tő b erendezéseket láttunk, ezek kel k észítik  a h éjm a ­
gokat. А  IV. sz in ten  fo ly ik  a form ázás három  W in- 
k e-G raue autom ata form ázósoron. A  használatos szek ­
rénym éret 1000X800X120/120 m m . E gységes b en ton i ­
tos form ázóhom okkal dolgoznak, nedvességtartalm a  
3%. A  visszatérő  hom okot hűtik . A  form ákat öntő ­
gép önti le, a m elyet k ét 4 tonnás csatornás in du k ­
ciós kem en céből lá tnak  e l vassal.
A z V. szin ten  ta lá lható  az egész üzem  vezérm űve, 
d iszp écserszolgálatta l. Ide csatlakoznak  a gépek  h o ­
m okellá tását b iztosító  tartályok  is. A  m egkevert h o ­
m okot 35 m  m agas serleges e levátor ju ttatja  fe l az
I. szintről.
А  III. sz inten  végzik  az ön tvén yek  tisztításá t S lius 
forgódobos berendezésen  (átm érője 2 m, hosszúsága  
6 m ). Innen az ön tvények  a vá logatószalagra k erü l ­
nek, ahol k ézi ú ton az ön tvényt a b eöm lőktől e lk ü ­
lön ítik , és a se le jtes  darabokat is e ltávolítják . A 
fittin gek  k öszörülését á llván yos köszörűgépeken  és 
olasz autom atákon végzik .
A h om ok elők észítés az I—II. sz in ten  autom atikus  
rendszerrel történ ik  (négy 2000 literes S im p son -k eve-  
rő). A  k everék  nedvességtarta lm án ak  szabályozása, a 
b en ton it és a fényeskarbonképzők  adagolása  auto ­
m atikus.
A fo lyék on y  vasa t k ét 700 m m  és k ét 1000 m m  
átm érőjű  forrószeles kupoló b iztosítja , közülük  egy- 
egy  egyszerre olvaszt. 6 tonnás, elek trom os fűtésű  
előgyűjtőb e csapolnak. A z ön tvén yek et a lagú tk em en - 
cében hőkezelik . A  fittin gek  kb. 50% -át horganyoz ­
zák, részben  a sa já t tervezésű  és k iv ite lezésű  auto ­
m atán, részben egyed i horganyzó k em encékben  be-  
m ártásos m ódszerrel (kosárral). A  fittin gek et n yom ás ­
próbának vetik  a lá  (levegővel, vízfürdőben) és nagy  
részüket célgépeken  m unkálják  m eg, egy  részüket b ér ­
m unkára adják ki. A  fittin gek b ő l m in tegy  30-fé lét  
gyártának 1/4—4” m éretben.
A  program  további része a D isam atic-rendszer  
cseh szlovák ia i problém áinak  megbeszéléséből és a 
szükséges ten n iva lók  m eghatározásából á llott. A z ér ­
tek ez letek et Z. Chalupník, a szakb izottság elnök e és
J. N avrátil titkár vezette .
A résztvevők  elm ondták , h ogy a tagos ö n tv én y ­
szá llítá s a D isam atic-öntödékb en  bevált. K edvező, 
hogy az ön tvén y  rövid  úton hagyja  e l az öntödét. Az 
öntés gép esítésére az NSZK  aján la tá t tartották  a le g ­
jobbnak, am ellyel az öntési idő 7 és 15 s között b e ­
á llíth ató . Több üzem eltető  részéről elhan gzott az a 
vélem én y, hogy a 35 k g-n á l nagyobb töm egű form ák  
repednek. A  repedések  okát több tényező együttes  
hatásában látják , am elyek  közü l a b en ton it m in ősé ­
ge és az ön tvén y  geom etriája  em elked ik  ki. A prob ­
lém a ezért egyed i elb írá lást igényel.
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Fontos kérdéskör vo lt a tartalék  a lk atrészek  b e ­
szerzési leh etőségein ek  m egvitatása . A  csehszlovák  
kollégák  k ife jezésre  juttatják, h ogy a tartalék  a l ­
katrészek  hazai gyártását k ívánják  tovább fokozni. 
M ár L982-ben is sik erü lt 706 000 K cs értékben  az im ­
portot csökkenteni. A  különböző típusú  D isam atic- 
b erend ezések hez egységes a lk atrész-kata lógus lé tre ­
hozásán  fáradoznak, am ely  a hazai elő á llítá s h a té ­
k onyságát fokozná. A z a lk atrész-u tánp ótlás n eh ézsé ­
geiről, és a központi raktározás várható m egszű n ésé ­
ről tájékoztatják  a CSVTS központi vezetőségét, és 
rem élik , h ogy e kérdésben  társadalm i seg ítséget k ap ­
nak.
Javasolták , h ogy a D isam atic-b izottság  a jú n iu s ­
ban Brnóban m egrendezésre kerülő FO N D EX  ’83 a l ­
k a lm ából tartson  előadást „A n agynyom ású  form ázás 
során keletk ező  ön tvényh ibák ” cím m el.
A z EJF B rno—K om arov V asöntödéje válla lkozott 
arra, h ogy a k iá llítá s időpontjában a D isam atic-be-  
rend ezéssel rendelkező v á lla la tok  tm k -vezető i és fő- 
technológusai részére bem utatót tart, am elyre m egh ív ­
ja a D ISA  cég  k ép v ise lő it is.
A z ü lés e lv etette  azt a javasla to t ,hogy a D isam a- 
tic  karbantartói részére szervezzen ek  tanfolyam ot, 
m iv el ennek  csak akkor len n e értelm e, ha erre az id ő ­
szakra m űködő b erendezést á llítan ának  le  és szed ­
nének  szét. Erre ped ig  n incs lehetőség, m ivel ezek  a 
berendezések  m ind en ütt k ét vagy  három  m űszakban  
üzem elnek.
A z Ö ntödei S zakosztály  k ép v ise lő i fe lv e te tték  az 
együttm űködés lehetőségén ek  kérdését. A  csehszlovák  
k ollégák  sz ívesen  vá lla lkoznak  szakm ai tapaszta lata ­
ik  átadására.
Sz. I.—L. B.
A baráti országok ön tőegyesü leti elnök ein ek  és 
titkárainak  tanácskozása
Az im m áron hatod ik  tanácskozás m ottója  a k is 
üzem ek  fe jlesztése  és a kooperáció vo lt. A  testü let  
október 18— 19-én B udvában ü lésezett. A  rom án eg y e ­
sü let nem  k ép v ise lte tte  m agát. A  tanácskozást M. 
Vranesic professzor, a Ju goszláv  Ö n tőegyesü let lek ö ­
szönő elnök e nyitotta  m eg és v ezette  le.
A z első  előadó R. Planojevic, a jugoszláv  GOSTOL  
cég keresk ed elm i főm érnöke volt, ak i a cég á lta l 
gyártott és a k is öntödékben alkalm azható berend e ­
zéseket m utatta  be:
— a form ázó és m agkészítő  m unkahelyek, a form a, 
a form ázóanyag, a hulladék, az ön tvények  m ozga ­
tásának korszerűsítése,
— porelszívás az o lvasztók em encék nél, az ö n tvén y ­
tisztító  m un kahelyeken ,
— hom okregenerálás.
A k övetkező előadó dr. L. Ruschitzka, a Freibergi 
A kadém ia d ocen se volt, aki a  k is öntödék form ázó- 
és tisztítóüzem einek  in tegrá lt gép esítésére m utatott 
be egy  m egva lósu lt példát. A  m ódszert az A kadém ia  
dolgozta ki és vezette  be. A z eljárás m int k n ow -h ow  
v éd v e  van .
A  harm adik  előadó, V. G. Rakogon, a S zovjet Ö n ­
tőegyesü let e ln ök h elyettese  a robottechnika ipari a l ­
ka lm azásáról beszélt.
A  fen tiek en  k ív ü l K. Rusín  (Csehszlovákia) és 
Franaszek (Prodlew , Krakkó) beszám olója  hangzott el.
A  m ásodik  nap tém ája a kooperáció volt. A  b e ­
vezető  előadást dr. M. Tomovic, a belgrádi egyetem  
kohászati faku ltásának  professzora tartotta. B eszá ­
m olt a náluk  fo ly ó  m érnökképzésről és a  k u ta tás ­
ról: az őrlőgolyók  gyártásáról, va lam in t a co ld -b o x -  
eljárássa l k észített, fü rtösített form ák ered m én yei ­
ről.
A z előadások  után  élén k  v ita  a lak u lt k i. L. Le- 
w andow sky  professzor kérdésére M. T om ovic e l ­
m ondta, hogy sp ec iá lis öntőm érnökképzés Zágrábban  
és Z enicán  van, a ha llgatók  létszám a nem  tú l nagy.
A  b eszélgetés során k iderü lt, hogy Jugoszláviában  
és C sehszlovákiában  eg y -eg y  vákuum form ázó rend ­
szer m űködik. A  cseh ek  m egvették  a japán k now -  
h o w -t és gép et is vesznek . A  fó liá t az N D K -ban  fe j ­
le sztették  ki.
A  résztvevők  szük ségesnek  tartották, h ogy a CIATF  
1.3 m unkabizottsága m űködését az új anyagok fe lé  
irányítsa , és n e  v eg y e  k i a program jából a v ízüveges  
kötőanyagrendszerek  v izsgálatát.
A tanácskozáson  a résztvevők  átadták  az 1985-ig  
szóló részletes n em zetk özi rendezvényprogram jukat. 
Ezt a jegyzőkön yv kézhez v é te le  után  közöln i fogjuk.
A z ü lés k övetkező sz ín h elye  nem  tisztázódott, m i ­
v e l a bolgár d elegáció  vezetője, G. Angelov profesz- 
szor n em  tudott á llá st  fog la ln i e  kérdésben. A  m a ­
gyar k ü ld öttség  b eje len tette , h ogy ha n eh ézség  m e ­
rü lne fe l, akkor 1984 őszén  Szegeden, a  VII. n yo ­
m ásos öntészeti szem inárium  k eretében  m egrendezi a 
tanácskozást.
A  tanácskozás október 19-én a K otori-öbölben  tett  
kirán du lássa l zárult.
Sz. Z.
Műszaki és gazdasági hírek
U ltraibolya fényű  endoszkóp repedésvizsgálatlioz
A  h am burgi Classen +  Со. u ltra ib o lya  fén yű  en d osz ­
k ópot h o zo tt forgalom ba, am ely  a fluoreszkáló fo ly a d ék ­
k a l v ég zett m ágneses és a  penetrációs rep ed ésv izsg á la t ­
hoz h aszn álható . Az en d oszk ópot 5— 18 m m  átm érővel 
és 200— 1500 m m  hossza l szá llítják . A z u ltra ib olya  
fényforrás igen  n a g y  te ljes ítm én y ű . A  fényforrás á t ­
k apcso lható  fehér fényre, ezzel az üregek  m ind en  rész ­
le te  jó l m egfigyelh ető . A  rep ed ésv izsgá la to t u ltra ib olya  
fén n yel k ell végezn i. A  repedés h e ly ze te  az ö n tv én y b en  
a  fehér fén yre va ló  á tk ap cso lás u tán  á llap íth ató  m eg.
Giesserei-Pr«axis, Í982. 20. sz.
A tom erőm ű szabályozószelepe M eehanite-öntöttvasból
A z 1. ábrán eg y  h idraulikus henger m etsze te  lá th a tó , 
am ely  eg y  R u h r-v id ék i atom erőm ű  turb in áján ak  fő 
szabályozószelepéhez tartozik . A z ö n tv é n y t  —  am elyn ek  
tö m eg e 290 kg, m érete 0  600 X 550 m m  —  a  Oust. 
Pleissner Elze ö n tö tte  G D 250 m inőségű  M eehanite- 
ö n tö ttv a sb ó l. A z ö n tv é n y  m egm u n k álási ráh agyása  
3 m m , töm örségét 200 bar n yom ássa l ellenőrzik . A  h en ­
ger, de külön ösen  a 470 m m  hosszú , 8 — 10 m m  átm érőjű  
m ély fu ra t e lk ész íté sét a M eeh a n ite -ö n tö ttv a s jó forgá- 
cso lh atósága  n a g y o n  m eg k ö n n y íti. Az üregek  fe lü le té ­
n ek  tö k é le tesen  tisz tá k n a k  k ell lenniük. V alam en nyi 
ö n tv é n y t  u ltrahan gos d efek toszk óp ia i v izsgá latnak  
v etn ek  alá.
Meehanite Pressemitteilmig
Újabb fejlődés a vákuum forim izásban
1982-ben  n ég y  Wagner—Sinto  vák uum form ázó b e ­
ren d ezést h e ly eztek  ü zem b e N yu gat-E u róp áb an . K ö zü ­
lü k  k e ttő  ún. shuttle-rend szerű  (ide-oda m ozgó). A  szek- 
rénym éret 2 8 0 0 x 2 0 0 0 x 3 5 0 /3 5 0 ,  ill. 1600X  1250X  
X 500/300  m m , te lje s ítm én y ü k  6  form a/óra.
A  sh u ttle-ren d szerű  berendezés részei a 2. ábrán 
lá th atók . A  m in ta la p o k a t a 6 m in tatartókra  szerelik , az 
u tób b iak  össze van nak  k ö tv e  a v ák u u m vezeték k el, s 
h a jto tt  görgőkön  az 1 rázóaszta l fö lé  tu d n a k  m enni. 
A  7 sh u ttle -k o csi az alsó és a felső  m in ta la p o t fe lv á ltv a  
a b egörd ítő  h e ly zetb e  hozza. E zze l a m egold ássa l m in d ­
azok at az ö n tv én y ek e t, a m ely ek e t edd ig  csak  kézzel
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1. ábra. Atomerőmű szabályozószelepének metszete. Készült OD2S0 
minősé qü Meelianite-öntiiUvasból
le h e te tt  form ázni, au to m a tik u s form ázó eljárással lehet 
gyártan i.
A  form ázás m en ete  a k övetk ező  (3. ábra). E lőször az 
alsó m in ta lap  m eg y  a rázóasztal fölé, s itt  fó liával von ­
ják  be (2 ) .  E zu tá n  a sh u ttle-k o csi a  felső  m in ta lap ot  
viszi a begörd ítő  h e ly zetb e  (3 ) .  M iközben bevon ják  a
6 7  ö g
\ d .6 S 7 - i \
2. ábra. A shuttle,-rend szerű rákuumformúzó berendezés vázlata 
1 — rázóasztal, 2 — koutrtrfóiia-ht'izrt berendezés kontakt hevltőlappal, 
3 — homokadagolrt bunker, 5 — takarófólia, 6 — mintalaptartó 
mintalappal, 7 — shuttle-kocsi, S — formaszekrény, 9 — leemelőberen­
dezés
felső m in ta lap ot fó liáva l, az alsó m inta lap ra  b ev o n a to t  
visznek  fel, és ráh elyezik  a form aszekrén yt (4 ).  E zu tá n  
az alsó form aszekrény a rázóasztalra  kerül, m eg tö ltik  
h om okkal, és v ib rációval töm öríten ék . A  tak arófó lia  
fe lh elyezése u tán  k övetk ezik  a vákuum os töm örítés (6 ).  
E k ö zb en  a felső  m in ta la p o t b evon ják , e lh e lyez ik  a b e ­
öm lőtö lcsér és a fe lön tés m in tá já t, és ráh elyezik  a form a ­
szek rén yt. M iután az alsó form aszekrény a sh uttle-  
k ocsin  v issza tért (7 ) ,  a leem előberendezéshez kerül, 
am ely  a form aszekrén yt leem eli és á tford ítja , ezután  a 
szek rény  a m agberakó szakaszhoz to v á b b ító d ik  (8 ). 
E k özb en  e lk észü lt a felső  form a, a m ely e t a sh uttle-  
kocsi sz in tén  a leem előberendezéshez szá llít , ahol a  
szek rén y t leem elik , m ajd e lszá llítják  (!)). E zzel a for ­
m ázóberendezés ism ét a k iin du lási h ely zetb e került.
I ly en  bérem lezé s  m ár ö t ön töd éb en  m űködik . E lőnye, 
h o g y  a  m in ta lap ok  könn yen  hozzáférh etők , cseréjük  
zök k en őm en tes. A  berendezés h ely igén ye k iesi, az 
energia- és a h o m ok ellá tás k önnyen  m egold ható , a 
csarnok daruinak m ozgását nem  akadályozza .
Giesserei, 1982. 23. sz. K ,  L .
3. ábra. A shuttle-rendszerű vákuumformázó berendezés működése 
1 — kiindulási helyzet, 2 — az alsó mintalap bevonása fóliával, 3 — 
mintalapcsere, 4 — a felső mintalap bevonása fóliával, a formaszekrény 
ráhelyezése az alsó mintalapra, 5 — mintalapcsere, 6 — az alsó forma­
szekrény feltöltése homokkal, tömörítés, takarófólia felrakása, a forma­
szekrény ráhelyezése a felső mintalapra, 7 — mintalapcsere, 8 — a felső 
formaszekrény feltöltése homokkal, tömörítés, takarófólia felrakása, 
az alsó formaszekrény leemelése és elszállítása, 9 — mintalapcsere, a 
felső formaszekrény leemelése és elszállítása; A — alsó, F  — felső
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A Csepel Művek Vas- és
Acélöntödéj
évente 30 000 tonna öntvényt gyárt három 
vasöntödéjében, acélöntödéjében és pre ­
cíziós öntöléjében. Fő profilja a járműipa ­
ri és szerszámipari öntvények gyártása, el ­
sősorban ezt fejleszti, ezekre szakosodik.
üzemszerűen alkalmazza furángyantás 
formázási és magkészítési technológiát, a 
meleg és hideg magszekrényes eljárást. 
Magkészítésre a Croning-eljáráshoz saját 
maga állítja elő a bevonatolt homokot, 
amelyet 1977-ben a Budapesti Nemzetközi 
Vásár díjával tüntettek ki.
A CSM Vas- és Acélöntödéje nagy ta ­
pasztalattal rendelkezik a lánctaggyártás- 
ban. A Hadfield-acélból készült mezőgaz­
dasági és építőipari lánctagokat több mint 
harminc éve gyártja mind hazai, mind kül­
földi megrendelésre. Jellemző a DT 75-ös 
gyártmányú, mezőgazdasági rendeltetésű 
lánctalpas traktorok lánctagja, melyből 
több mint 500 000 db-ot gyártottak 1983-ig.
A precíziós öntvények főként járműipari 
alkatrészek, valamint konfekcióipari gépek 
alkatrészei. A visszakiolvasztásos techno ­
lógiával készült öntvények további meg­
munkálását nem, vagy alig igényelnek.
A vállalat szakemberei a Műszeripari 
Kutató Intézettel közösen fejlesztették ki a 
gyakorlatban jól használható műszercsa­
ládot, amely
— hőfokmérésre,
— a karbonegyenérték és
— a szilícium gyors meghatározására 
szolgál.
E termékkel 1978-ban nyert a vállalat vá ­
sárdíjat a Budapesti Nemzetközi Vásáron.
Az V. ötéves terv időszakában jelentős 
profiltisztítást hajt végre a vállalat. Az így 
felszabaduló területen korszerű technoló 




Az alábbi öntvények gyártására szakoso­
dott a vállalat:
-  Dízelmotorok forgattyúsháza.
-  Befogadó szekrényméret: 1160X940 
X 450/350 mm,
-  max. öntvénytömeg: 350 kg,
-  anyagminőség: ö v  250, GC 275,
A folyékonyfémet 8 tonnás JUNKER-gyárt- 
mányú tégelyes indukciós kemencében ál ­
lítják elő. Az öntvénygyártás a homokelő­
készítéstől az ürítésig zárt ciklusban törté ­
nik.
-  Meehanite-minőségű szerszám- és 
egyéb gépöntvények.
Befoglaló szekrényméret: 3500X2200 
X700/700 mm,
anyagminőségek: Göv 400 —Göv 600. 
max. öntvénytömeg: 600 kg.
Az öntvénygyártáson kívül a vállalat te ­
vékenységi körébe tartozik még:
-  az öntvényekhez szükséges minták 
(fa-, fém-, műanyag, ill. kombinált és 
magszekrények készítése,
-g ab onavona tos  héjformázó anyag e lő ­
állítása Croning-eljáráshoz.
A vállalat foglalkozik továbbá technoló ­
giai, ill. know-how átadásával az alábbi 
területen:
-  lemez- és qömbrafitos acélműi kokil- 
lák,
-  emeletes magformázás
-  szintetikus öntöttvas olvasztása,
-  gömbrafitos öntvénygyártás,
- f a - ,  fém- és műanyag minták készítése.
Keresse meg a Csepel Művek Vas- és 
Acélöntödéjét!
öntvényszállítási, ill. öntvénygyártási gond ­
jai megoldódnak!
Csepel Művek Vas- és Acélöntödéje 




helyhez kötött asztali készülék
KRAB-3- 6 csatornás röntgenanalizátor, amely a kristály
kuli röntgenszínkép gyors vizsgálatára alkalmas. A 
műszer a Mengyelejev-táblázat hat elemének — a 
kalciumtól az uránig — koncentrációját vizsgálja 
különböző próbaanyagokban.
KRAB-3 -  a színesfém- és a vaskohászatban, a bányászat ­
ban, a vegyiparban és egyéb iparágakban alkal 
mazható.
KRAB-3 -  mikroszámítógép-vezérlésű készülék, amely számító­
gép-vezérlésű és kézi üzemmódban egyaránt mű­
ködtethető.
A KRAB-3 analizátort előnyös tulajdonságai -  kis méretek, 
alacsony energiafogyasztás és költség -  kiemelik a hasonló 
rendeltetésű készülékek közül.
A készülék főbb műszaki adatai 
Küszöbérzékenység
Regisztrált alaphibaszázalék
Hat elem vizsgálatának ideje
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A formában és üstben kezelt gömbrafitos öntöttvas 
kristályosodásának megfigyelése
L Á D Á I  B A L Á Z S —S Z A B Ó  Z S O L T  oki. kohómérnökök, 
Csepel Művek Vas- és Acélöntödéje
D K  669 .112 .24
A szerzők az alapvasból és a kétféle módon kezelt 
gömbgrafitos öntöttvasból öntött próbatestek lehűlését 
és sugárinyú méretváltozását vizsgálták. M egállapí­
tották. hogy a gömbgrafitos öntöttvas csíraállapotára 
következtetni lehet az ausztenit és az eutektikus grafit 
kristályosodását kísérő duzzadásból és az eutektikus 
duzzadás sebességéből. A z eutektikus duzzadás kétfé­
le sebességű tartománya az eutektikum elfajulásával 
hozható kapcsolatba.
Bevezetés
Az öntöttvasak dermedésének megfigyelésével, 
kristályosodási tulajdonságaik vizsgálatával ten ­
gernyi munka foglalkozott már, a jelenségek 
tudományos igényű értelmezése mégis viszonylag 
lassan halad előre, és a megállapítások egy része 
ma még a hipotézisek szintjén van.
A nehézségek jórészt abból származnak, hogy 
többfázisú, heterogén rendszerrel van dolgunk, 
és a jelenségek megismeréséhez a kristályosodás 
közben több-kevesebb külső beavatkozásra van 
szükség, ami a természetes folyamatokat befo­
lyásolja.
A Nándori Gy. és munkatársai [1—6] által a 
fajlagos térfogat és a kristályosodási erő változá ­
sának mérésére kidolgozott módszerek nézetünk 
szerint kiválóan alkalmasak a dermedési folyamat 
különböző fázisainak összegző megfigyelésére, 
mert a kristályosodáskor fellépő változásokat 
csekély mértékű külső behatás árán értékelik. 
A módszerrel — mint ismeretes —- a folyékony 
fémbe dermesztett idegen test (kvarerúd) szabad 
mozgását kísérhetjük figyelemmel. Vagy a rúd 
elmozdulását, vagy az öntöttvas duzzadása által 
keltett erőt mérjük. Mindkét esetben a kristályo ­
sodás időben elválasztott, illetve egyidejűleg le ­
játszódó fázisait követhetjük nyomon a vas faj ­
lagos térfogatának a dermedés a latt bekövetkező 
változása alapján ( 1. ábra) [7].
Az alábbiakban ismertetésre kerülő kísérletek 
során kíváncsiak voltunk arra, hogy a formában 
végzett erős beoltó hatással járó gömbgrafitos 
kezelés — összevetve a szokásos üstmetallurgiai 
eljárással — milyen mérhető eltérést okoz a kris ­
tályosodást kísérő, sugárirányú méretváltozások­
ban, az időtől és a hőmérséklettől függően.Oo
A kísérletek leírása
A gömbgrafitképző kezeléseket azonos összeté­
telű (C = 3,42 % , Si =  1,38%, Mn =0,51 % , S =
1. ábra. A  színvas fajlagos térfogatának változása a, 
hőmérséklet függvényében
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= 0,03%, P = 0,07%) alapvasból, közel azonos 
hőmérsékleten (1350— 1360 °C) végeztük. Az ön ­
tö ttvasat 8 tonnás hálózati frekvenciás, tégelyes 
indukciós kemencében olvasztottuk.
Az üst metallurgiai kezelést egyszerre 3 t  fémmel, 
Trigger-eljárással végeztük. A kezelőanyag 7 % 
magnéziumtartalmú, Procaloy 16 márkanevű se­
gédötvözet volt. A kezeléshez 1,9% segédötvöze­
te t használtunk. A próbát a kezelés után 4 perccel 
vettük.
A formában a kezelést az IMMCO által szaba­
dalm aztatott immold-eljárás szerint végeztük. 
A beömlő-kezelő rendszert és a mérés vázlatát a
2. ábra m utatja. A formát hidegen kötő furángyan- 
tás homokból készült magban alakítottuk ki. A 
forma alsó részében elhelyezkedő 1 reakciókam ­
rába 15 g (1%) Procaloy 16 segédötvözetet he ­
lyeztünk el. A héjhomokból készült 2 mérőté ­
gelybe (3i ábra) az alapvas átöntése után már 
gömbgrafitos öntöttvas került.
A 2b ábrán a mérőrendszer látható. A sugár­
irányú méretváltozást a görgőkre állított 3 mérő­
kereten elhelyezkedő, 4 rögzített és 5 mozgó 
kvarcrúddal mértük. A rudak az 1 mérőtégelybe 
5 mm mélyen nyúltak be. A mozgó rúd elmozdu­
lását a 6 mikrométer m utatta. A tégelybe P tR h-P t 
hőelemet (7) is beépítettünk a lehűlési görbe meg­
határozása céljából. A hőelem a 8 hidegpont- 
kompenzátoron keresztül csatlakozott a 9 Philips 
MK típusú hőmérséklet-regisztráló műszerhez.
Az azonos körülmények biztosítása céljából a 
Trigger-kezelésben részesült vasat is átöntö ttük  a 
2a ábrán látható kezelőrendszeren. Ebben az eset­
ben a reakciókamrában természetesen segédötvö­
zet nem volt.
2. ábra. Beömlő-kezelő rendszer a formában való kezeléshez 
(a )  és a mérés vázlata (b)
1 — reakciókamra, 2 — mérőtégely, 3 — mérőkerefc, 4 — rögzített 
kvarcrúd, 5 — mozgó kvarerúd, 6 — mikrométer, 7 — hőelem, 8 —* 
hidegponfc-kompenzátor, 9 — hőmérséklet-regisztráló
A kísérletek értékelése
A kapott lehűlési görbék, sugárirányú méret- 
változás—idő görbék és az ezekből megrajzolt 
sugárirányú mérteváltozás—hőmérséklet görbék 
jellegzetes alakját a 4—6. ábra m utatja. Az ábrá ­
kon megjelölt pontokat rendre meghatároztuk. 













A fentiek értelmében pl. az LEK  jelentése: az 
eutektikum képződésének kezdetéhez tartozó su ­
gárirányú méretváltozás.
A kapott lehűlési görbék a 7. ábrán láthatók, a 
k itün te te tt pontok értékeit az 1. táblázat m utatja.
A sugárirányú méretváltozás az idő függvényé­
ben a 8. ábrán látható. A pontokhoz tartozó érté ­
kek a 2. táblázatban találhatók.
7. táb láza t





Id ő , 8
tE K 156 212 212
tE V 687 425 512
t i — 537 672
tM — 900 887
tP K 1262 1244 1250
tP V 1550 1550 1550
H őm érsék let, °C
T E 1130 1170 1170
T I — 950 956
TM — 843 893
TP 656 674 696
AT — 31 28
T V 581 622 656
tE V — tE K , s 531 213 300
T E - T P
, °C /s
tP K - tE V  '
0,82 0,61 0,64
T P - T V
, °C/s
tE V - tP V  '
0,83 0,46 0,30
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3. ábra. A mérőtégely
2. láblázai
A sugárirányú m éretváltozás— idő görbék  





í*4 100 94 106
IQEK 175 131 187
tE K 244 175 206
tE I — 362 431
tE V 400 444 500
tP K 1275 1275 1275
tP 1469 1475 1444
M éretváltozás, fim
L A * 32 116 109
LQEK 21 111 104
L E K 20 113 105
LEI — 121 116
L E V 31 132 133
L P K 6 113 ■s. 112
LP 9 118 118
tE V  —tE K , 8 156 269 294
L A /tA , finí / s 0 ,3 2 1,23 1,03
tE K — tQ EK, s 69 44 19
L E V —L E K  
t E V - tE K  ^ '
0 ,0 7 0 ,0 7 0 ,0 9
L E I - L E К  
tE I —tE K  ’ /a,VS
— 0 ,0 4 0 ,0 5
L E V - L E I  
tE V - tE I  ’ /ím /S
— 10,13 0 ,2 4
L E V - L Q E K , pm 10 21 29
L P - L P K ,  fim 3 5 6
L E V - L P K ,  fim 25 19 21
L E V - L P K  
tP K —tE V
0 ,0 3 0 ,0 2 0 ,0 3
г а з
ő. ábra. Jellegzetes sugárirányú méretváltozás—idő görbe 
a kitüntetett pontokkal
4. ábra. Jellegzetes lehűlési görbe a kitüntetett pontokkal 7. ábra. A  kapott lehülési görbék
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6. ábra. Jellegzetes sugárirányú méretváltozás— hőmér­
séklet görbék a kitüntetett pontokkal
K övetkeztetések
A k ristá lyosodás primer szakaszában a  göm b ­
g rafitos ö n tö ttv a s  sugárirányú  duzzadása  lénye ­
gesen nagyobb  a  lem ezgrafitos a lapvasénál. Az 
in tenz ív  beoltó  h a tá sn a k  tu d h a tó  be, hogy a 
fo rm ában  kezelt göm bgrafitos ö n tö ttv a sb a n  az 
au sz ten it képződésekor keletkező  duzzadás (LA ) 
erősebb. N ézetünk  szerin t a jelen tős kezdeti d u z ­
zadás a n n ak  a  következm énye, hogy az auszten it- 
d end ritek  közti m aradék  o lvadékban  gyorsan  
fejlődő g rafitc sírák  jelennek m eg. N éhány  vizsgá ­
la t a lá tám a sz tja  ez t az elképzelést [8, 9], a k ö ­
v e tk ez te tések  m egegyeznek abban , hogy a  n a ­
gyobb kezdeti duzzadás a  d en d ritek  közé „szo ­
ru ló ” göm b a lakú  grafitképződm ények  feszültség ­
k e ltő  h a tá sá v a l m agyarázható .
Felm erü l az a  lehetőség is, hogy  az exogén 
kristályosodás a  p ró b a  in tenz íven  hűlő szélső ré ­
tegeiben  nagyobb  feszültséget hoz létre, s ennek 
térfogat-növekedés az eredm énye [10]. E z a 
hipotézis to v áb b i v izsg á la to k a t k íván , különös 
te ld n te tte l  néh án y  nehézségre: v á lasz t kell adn i a 
hosszirányban  is jelen tkező  duzzadás [1] okára, 
v a lam in t a rra , hogy mi a  különbség a  lemez- és a 
göm bgrafit keletkezésekor a  k ristályosodás exogén 
jellegében. Meglepő, hogy  a  göm bgrafitos ö n tö tt ­
v a sak b an  a  p rim er duzzadás sebessége (LA jtA ) 
az a lap v asén ak  tö b b  m in t három szorosa.
A kristályosodás szekunder szakasza —  az eu tek - 
t ik u m  derm edése —  a  görbéken  jelen tős á tm en e ti 
zónával k ezdődö tt. A  19— 69 s id ő ta r ta m ú  és a 
24— 65 °C hőm érséklet-csökkenés közben té rfo g at- 
változás nélkü l je len tkező  görbeszakasz a  m érés- 
tech n ik a  jellegéből következik . E  ta r to m á n y b a n  
egyszerre k é t —  ellen té tes —  fo ly am at m egnyil ­
v án u lá sá t lá tju k : a  g rafito s  e u tek tik u m  képződése 
m ár m egindul a  p ró b a  gyo rsabban  hűlő, szélső 
zónáiban  (duzzadás), u g y an ak k o r a  lassabban  
hűlő  részeken a  p rim er au sz ten it zsugorodása 
érvényesül. A m ére tvá ltozás nélküli derm edésnek
ezt a szakaszát kvázieutektikusnak neveztük el, 
jelezvén, hogy az eutektikus duzzadás még nem 
indult meg, de az eutektikum  képződése már 
elkezdődött.
Az eutektikum képződésének hőeffektusa a 
gömbgrafitos öntöttvasak lehűlési görbéjén a 
kvázieutektikusnak nevezett, méretváltozás nél­
küli szakasz kezdete után jelent meg. A lemez­
ül. tá b lá z o l
A sugárirányú m éretváltozás— hőm érséklet görbék  






H ő m é r sé k le t , °C
TÈ. 1229 1339 1300
T A 1175 1254 1250
T Q E K 1149 1229 1196
T E 1125 1164 1164
T M V 725 786
T P 661 668 696
M éretvá ltozás, fim
L K 2 50 79
L A 92 115 109
L Q E K 22 111 103
L E K 21 113 106
L E V 32 132 133
L M y 118 120
L M •) 2 2
L P K 6 104 103
L P V 9 117 117
L A —L K  
T A  — T K  ’ 1,1111
0 ,5 5 0 ,7 6 0 ,6 0
T Q E K - T E ,  °C 24 65 32
L E V —L P K  
T E - T P  ^ '
0 ,0 6 0 ,0 6 0 ,0 6
9. ábra. A kapott sugárirányú méretváltozás— hőmérséklet 
görbék
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S. ábra. A  kapott su 'jár irány ú méretváltozás— idő görbék
grafitos alapvasban fordított a helyzet, itt az 
eutektikus hőeffektus időpontja (tEK) is jelen­
tősen megelőzi a tisztán eutektikus duzzadás 
kezdetét. E jelenség is alátám asztja azt a tényt, 
hogy a térfogat-növekedés a gömbgrafitos ön tö tt ­
vas dermedésének ebben a fázisában is nagyobb, 
mint a lemezgrafitos öntöttvas esetében.
Az eutektikus kristályosodás időtartam a 
(lEV—tEK) a formában kezelt öntöttvas eseté ­
ben rövidebb, ami a kezelés jobb beoltó hatásának 
eredménye. Ezt tám asztja alá az eutektikus duz ­
zadásban (LEV—LQEK) mutatkozó hasonló kü ­
lönbség is.
Az eutektikus duzzadás időbeli változásának 
tanulmányozásakor még egy érdekesség adódik. 
A gömbgrafitos öntöttvas eutektikus duzzadása 
két, határozottan különböző sebességű szakaszra 
oszlik :
L E I—LEK  , LE V —LE I
----------------- e s ------------ -—
tE l—tEK tEV—tEI 
A jelenség az eutektikum  elfajult kristályosodásával 
hozható összefüggésbe. Nem kizárt, hogy az 
eutektikum auszte ni tjének „előresiető” kristá ­
lyosodása okozza a kezdeti lassúbb duzzadást, 
míg a karbonban dúsuló maradék olvadékfázisban 
az eutektikus grafit megjelenése nagyobb sebes­
ségű duzzadást hoz létre. A lemezgrafitot ta rta l ­
mazó eutektikus cellák esetén e jelenséget nem 
észleltük. Az inmold-eljárással kezelt próbában 
a duzzadás sebességének különbsége kisebb, ami 
a fentiek alapján — a grafit megkönnyíteti csíra ­
képződésének eredménye.
950 °C közelében mindkét gömbgrafitos ön tö tt ­
vas lehűlési görbéjén inflexiót látunk (T I). A 
relatív maximumok (TM)  900 °C körül jelentkez­
nek. A hőeffektust a szekunder grafit megjelené­
sével hozzák kapcsolatba [7]; ezt csak a gömb­
grafitos öntöttvasakkal kapcsolatban tapasztaltuk.
A sugárirányú duzzadás hőmérsékletfüggését 
kifejező görbéken a gömbgrafitos öntöttvasak 
esetében szintén tapasztaltunk enyhe duzzadást 
az eutektoidos átalakulást megelőző 725, ill. 
78ö °C-on. A zsugorodás közben jelentkező relatív 
maximum a szekunder grafit kiválásának újabb 
bizonyítéka. E  tekintetben a kétféle kezeléssel 
előállított gömbgrafitos öntöttvas közt nem mu­
ta tkozott lényeges különbség, az alapvas görbéin 
a relatív maximum megjelenése bizonytalan.
Az eutektoidos átalakulás előtti teljes zsugo­
rodás (LEV—LEK) a kezelés módszerétől nem 
függött, az alapvásé viszont jelentősen nagyobb 
volt.
A y — x átalakulás során a fajlagos térfogat 
növekedéséből adódó duzzadás (LP—LEK) a 
gömbgrafitos öntöttvasakban közel kétszer ak ­
kora volt, mint az alapvasban.
Összefoglalás
A bem utatott kísérletek elvégzésekor elsősorban 
arra voltunk kíváncsiak, hogy a beoltás hatása 
milyen jellegzetes eltéréseket okoz a sugárirányú 
méretváltozást m utató görbéken. Megállapítható, 
hogy a gömbgrafitos öntöttvas csíraállapotára 
következtetni lehet
— az ausztenit kristályosodását kísérő duzzadás 
mértékéből,
— az eutektikus grafit megjelenésére jellemző 
duzzadás mértékéből és
— az eutektikus duzzadás sebességéből. 
M egállapítottuk továbbá, hogy a görbéken az
ausztenit dermedése u tán egy átmeneti, sugár­
irányú méretváltozást nem mutató szakasz is 
fellelhető, amely a próba különböző hőelvonásé 
zónáiban egyszerre lejátszódó, különböző fázis- 
átalakulások erőhatásának eredőjeként jön létre. 
. Az eutektikus duzzadásban tapasztalt kétféle 
sebességű tartom ányt az eutektikum elfajulásával 
hoztuk kapcsolatba.
Eredményeink új lehetőséget adnak a csíraál­
lapot vizsgálatára. Ennek kidolgozására további 
kutatóm unka szükséges.
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25 éves az Öntödei Szakosztály csepeli szervezete
C 8 I K E  I S T V Á N  oki. szaktechnikus, 
Csepel Művek Vas- és Acélöntödéje
D K  347.191.11 : 621.74
Az Országos Magyar Bányászati és Kohászati 
Egyesület Öntödei Szakosztályának első szerve­
zete 1958. január 30-án alakult meg Csepelen. 
A megalakulást elősegítette a Szakosztály vezető­
ségének azon határozata, miszerint szükségszerű 
az üzemi és vidéki szervezetek létrehozása. Sok 
v ita előzte meg ezt a döntést. Többen féltek attól, 
hogy a helyi szervezetek megalakulása akadá ­
lyozni fogja az OMBKE központi irányító és 
szervező munkáját. Az eltelt 25 év során azonban 
bebizonyosodott, hogy helyes volt a döntés. Az 
egyesületi élet a helyi szervezetek útkereső, folya­
matosan fejlődő munkájával csak gazdagodott.
Csepelen a megalakítás gondolata nagy te t ­
szésre ta lált a szakemberek körében. Ennek 
tulajdonítható, hogy a Csepel Vas- és Fémművek 
Műszaki K lubjában m egtartott alakulóülésen h a t ­
vannál többen jelentek meg. Kálmán Lajos fő­
mérnök, Halasi József, Szilágyi Imre és Szügyi 
Mátyás technológusok végezték az előkészítő és 
szervező munkát. Az alakulóülést eredetileg csak 
a Vas- és Acélöntödék részére szervezték, de a 
Fémmű szakemberei is bejelentették csatlakozási 
szándékukat. (A fémöntők 1959-ben kiváltak, és, 
önálló helyi csoportot hoztak létre.)
Az előkészítő bizottság beszámolóját Szilágyi 
Imre mondta el (1. ábra). Ism ertette az OMBKE 
történetét, a hazai öntőipar helyzetét. Szólt azok­
ról a feladatokról, amelyeknek megoldása érdeké­
ben meg kívánják alakítani a helyi szervezetet.
A jelenlevők az előkészítő bizottság előterjesz­
tése alapján Kálmán Lajost elnöknek, Szilágyi 
Imrét titkárnak  választották meg.
Az alakulóülésen 9 állandó bizottság létrehozá­
sáról döntöttek :
1. Olvasztás, öntés, hőkezelés. Vezetője: Feiner 
Sándor.
2. Nyersformázás. Vezetője: Halasi József.
3. Cement- és vízüveges formázás. Vezetője: Rácz 
Ottó.
1. ábra. A z 1958. január 30-án tartott alakulóülésen 
S zilágyi Imre ismerteti az előkészítő bizottság munkáját. 
Mellette Börzsönyi Károly
4. Héj - és kokillaöntés. Vezetője : Börzsönyi Károly.
5. Mintakészítés, formázástechnológia, magkészí­
tés. Vezetője: Molnár János.
6. Tisztítás, öntvényjavítás, nagyolás (forgácso­
lás). Vezetője: Bács Tibor.
7. Tervszerű megelőző karbantartás. Vezetője: 
Lingsch Béla.
8. Üzemgazdaság (előkészítés, szállítás, tárolás 
stb.). Vezetője: Csabafi Lajos.
9. Kokilla- és nyomásos öntés. Vezetője: Horváth 
Csaba.
A továbbiakban — a teljesség igénye nélkül — 
beszámolunk az eltelt 25 év során végzett munká ­
ról.
A szervezeti rendszer változása
A társadalmi munkán alapuló szervezeten belül 
mindig nagy feladat hárul a vezető testületre. Az 
első években a vezetőség m unkáját az elnök és a 
titk á r végezte. A vezetőség 1962-ben választás 
ú tján  kibővült. H attagú intéző bizottságot vá ­
lasztottak. A taggyűlés elfogadta a választás és 
vezetés új rendszerét, az új alapszabályt, amelyek 
a fejlődés újabb szakaszát határozták meg.
1965-ben a CSM Pártbizottsága értékelte a 
Csepel Műveken belül működő helyi szervezetek 
munkáját. A tudományos egyesületek szervezetei­
nek pártirányításáról határozatot hoztak. Ez 
nagymértékben elősegítette a szervezeti életet, 
ösztönzést, tám ogatást adott a vezetőség munká ­
jához. A központi irányítás erősödését jelezte a 
csepeli MTESZ elnökségének koordináló tevékeny ­
sége.
Az 1966-ban m egtartott választás során már 
héttagú vezetőséget választottak. Az elnököt és a 
titk á rt ö t vezetőségi tag segítette a munkában. 
A vezetőségi tagok részére konkrét feladatköröket 
jelöltek ki. így  az elnökön és a titkáron kívül 
gazdasági, oktatási, tapasztalatcsere-, sajtó- és 
propagandafelelős és két szervező alkotta a veze­
tőséget. Az utóbbiak közül később az egyik szer­
vező titkár, a másik a kül- és belföldi tanulm ány ­
u tak felelőse lett. A szervező titk á r m unkáját a 
bizalmihálózat segítette. Erre négy aktív tagot 
kértek fel. Feladatuk a tagság mozgósítása, tá jé ­
koztatása, új tagok toborzása volt.
Az 1974-ben m egtartott választáson 9 tagú 
vezetőséget választottak. A kibővítést az indo ­
kolta, hogy az Egyesület keretén belül működő 
ifjúsági bizottság m unkáját a csepeli szervezet 
egy ifjúsági szervezővel segíteni kívánta, továbbá 
a mintakészítőket is képviselte egy tag a vezető ­
ségben. Megszűnt viszont a bizalmiak megbíza­
tása. I
Üjabb változást jelentett az 1980. évi vezető- 
ségválasztás. A központi irányelveknek megfelelő­
en a vezetőséget a tagság ötéves időtartam ra 
választotta meg.
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A csepeli helyi szervezet vezetősége az elmúlt 
25 évben a következő volt.
1958—61
Elnök : Kálmán Lajos 
T itkár: Szilágyi Imre
1962—65
Elnök : Kálmán Lajos 
T itkár: Szilágyi Imre 
Gazdasági vezető : Szügyi Mátyás 
Propagandista: Malcsiner József 
Sajtófelelős: Balassa Botondné. 
Tapasztalatcsere-felelős: Havasi László
1965- ben Balassa Botondné helyett Csire Istvánt 
kooptálták a vezetőségbe.
1966—69
Elnök : Kálmán Lajos
Titkár: Szilágyi Imre
Gazdasági vezető: Szügyi Mátyás
Oktatási és propagandafelelős: Sárközy György
Oktatási és tapasztalatcsere-felelős : Havasi
László
Szervezők \ Csire István és Malcsiner József.
1966- ban Szügyi Mátyás tartós betegsége m iatt 
Bakó Károlyt kooptálta a vezetőség tagjai közé. 
Sárközi György vette á t a gazdasági munkát, míg 
Bakó Károly a sajtó- és propagandafelelős tiszt ­
ségét. Csire István szervező titkár, Malcsiner 
József a kül- és belföldi tanulm ányutak felelőse 
lett. 1968-ban a vezetőség az egyesületi elnök és 
titká r engedélye alapján Kálmán Lajos helyett — 
aki új munkakörbe került, és kilépett a CSM Vas- 
és Acélöntödékből — Kelemen Lajost kérte fel az 
elnöki tisztség ellátására.
1969—71
Elnök : Kelemen Lajos
Titkár: Szilágyi Imre
Szervező titkár : Csire István
Gazdasági vezető : Szügyi Mátyás
Sajtó- és propagandafelelős : Sárközy György
Oktatási és tapasztalatcsere-felelős : Havasi
László
A kül- és belföldi tanulm ányutak felelőse: 
Malcsiner József.
1970-ben Havasi László helyett — aki kilépett 
a CSM Vas- és Acélöntödékből — Mahler Jánost 
kooptálta a vezetőség oktatási és tapasztalat ­
csere-felelősként. 1971-ben Szilágyi Imre munka ­
helyet változtatott, helyére a vezetőség Baráz 
Andrást kooptálta.
1972—73
Elnök : Kelemen Lajos
Titkár: Baráz András
Szervező titká r : Csire István
Gazdasági vezető: Szügyi Mátyás
Sajtó- és propagandafelelős: Sárközy György
Oktatási és tapasztalacsere-felelős : Mahler
János
A kül- és belföldi tanulm ányutak felelőse: 
Malcsiner József.
1973-ban Baráz András helyére — aki új mun ­
kakörbe került — a tagság Dudás Gyidát válasz ­
to tta  meg titkárnak.
1974—75
Elnök : Kelemen Lajos 
T itkár: Dudás Gyula 
Szervező titkár : Csire István 
Gazdasági felelős: Sárközy György 
Szakirodalmi és kiadványfelelős: Szügyi Mátyás 
Tanulmányút-felelős : Malcsiner József 
Oktatási szervező: Mahler János 
Vezetőségi tag : Filder Bertalan.
1974. december 21-én a vezetőség Csire Istvánt 
kérte fel az elnöki teendők ellátására, mivel 
Kelemen Lajos új beosztásba került. 1975-ben 
Ládái Balázs kérte felmentését továbbtanulási 
szándéka, valamint az Öntödei Szakosztályban 
betöltött tisztsége m iatt. A vezetőség Vörös Fe­
rencet kooptálta az oktatási felelős tisztségbe.
1976—79
Elnök : Csire István
Titkár : Dudás Gyula
Szervező titkár: Vörös Ferenc
Tanulmányút-felelős: Malcsiner József
Gazdasági felelős: Mikus Károlyné
Oktatási felelős : Sárközy György
Ifjúsági szervező : Szabó Zsolt
Szakirodalmi és kiadványfelelős: Szügyi Mátyás
Vezetőségi tag : Filder Bertalan.
1980
Elnök : Csire István
Titkár : Dudás Gyula
Szervező titk á r: Moskola Árpád
A bel- és külföldi tanulm ányutak felelőse:
Sárközy György
Ifjúsági szervező : Takács Nándor 
Gazdasági felelős : Kelemenné Márton Anna 
Szakirodalom- és kiadványfelelős: Fiikor János 
Propagandafelelős: Radnai Mihály 
Oktatási felelős: Steer Antal.
Rendezvények
A csepeli helyi szervezet taglétszámának alaku ­
lását, a 25 év a la tt ta rto tt rendezvényeket és az 
azokon résztvevők számát az 1. táblázat m utatja.
Az elmúlt negyed évszázadban a csepeli szer­
vezet 238 rendezvényt ta rto tt, ezeken összesen 
7434 résztvevő volt. E rendezvények közül ki­
emeljük azokat, amelyek a legjobban jellemezték 
a csepeli tagság tevékenységét.
1959
Április 9—18. Öntödei kiállítás a Műszaki K lub ­
ban. 1500 hazai és 30 külföldi szakember tekin ­
te tte  meg (2. ábra).
Héjformázás és magkészítés címmel egész napos 
országos ankét 120 fő részvételével.
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1. táblázat





1958 62 13 364
1959 82* 9 309
1960 00 12 325
1961 02 10 382
1962 02 1 1 357
1903 59 10 4 00
1904 60 13 502
1965 54 13 368
1966 59 14 560
1967 67 13 303
1908 67 12 294
1909 70 8 174
1970 74 5 276
1971 74 8 181
1972 69 11 202
1973 78 9 231
1974 91 10 268
1975 94 7 143
1976 86 9 312
1977 100** 10 504
1978 1 14** 4 209
1979 109** 5 184
1980 94 6 191
1981 81 4 187
1982 87 6 208
*A Fémmű szakembereivel együtt. 
**A HTG szakembereivel együtt.
1961
A II. öntőnapokon három előadást ta rto ttak  a 
csepeli szakemberek.
1962
A csepeli acélgyártás 50. évfordulója alkalmá­
val kétnapos rendezvényen a csepeli öntők tá rs ­
szerzőként három előadást tarto ttak .
%
1963
Műanyag minta és magszekrény készítése cím­
mel — 100 fő részvételével — egész napos rendez­
vény.
2. ábra. Sági György, a Csepel Művek' főmérnöke ( bal­
oldalt) megnyitja az I . öntőnapok alkalmával rendezett 
csepeli öntészeti kiállítást. Középen Kálmán Lajos, tőle 
jobbra Vörös Árpád és Halasi József
1964
A  III. öntőnapokon három előadást ta rto ttak  a 
csepeli szakemberek.
1965
A korszerű öntöde berendezései címmel a csepeli 
GTE-vel közösen volt rendezvény 51 fő részvé­
telével.
1966
A műszaki gyártáselőkészítés szervezete és te ­
vékenysége címmel ankétot ta rto ttak  63 fő rész- 
'  vételével.
A IV. öntőnapokon egy csepeli előadás hang ­
zott el.
1967
A ,,75 éves Csepel Vas- és Fémművek” jubileumi 
rendezvénynek a helyi szervezet társszervezője 
volt.
Indukciós vasolvasztás hálózati frekvenciás ke ­
mencében címmel egész napos rendezvény 110 fő 
részvételével.
1968
NDK-beli formázó- és maglövő gépek karban ­
ta rtása  — tanfolyam. Országos rendezvény 56 fő 
részvételével.
1969
Az V. magyar öntőnapokon a csepeli szakem­
berek öt előadást tarto ttak .
1970
Öntödei baleset-elhárítási ankét. Egészf napos 
országos rendezvény 125 fő részvételével.
Pneumatikus szállítás. Egész napos országos 
rendezvény 92 fő részvételével.
1971
A  VI. magyar öntőnapokon a csepeli öntők két 
előadást tarto ttak .
Mintakészítési ankét. Egész napos országos ren ­
dezvény 80 fő részvételével.
1972
NDK-beli formázó -és maglövő gépek karban ­
ta rtása  — tanfolyam. Országos rendezvény 48 fő 
részvételével.
1973
A  VII. magyar öntőnapokon a csepeli szakem ­
berek három előadást tarto ttak .
Öntödei baleset-elhárítási konferencia. Orszá­
gos rendezvény 112 fő részvételével.
1974
Az öntödei karbantartás, nagyjavítás előké­
szítése és végrehajtása. Országos rendezvény 
70 fő részvételével.
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1975
A V III. magyar öntőnapokon a csepeli szak­
emberek öt előadást tarto ttak .
A nagy szilárdságú öntöttvasak gyártási fel­
tételei a Csepeli Vas- és Acélöntödékben. Gép­
gyártók és kutatóintézetek részére rendezett in ­
formációs ankét 58 fő részvételével.
1976
I. csepeli fejlesztési szeminárium. Országos ren ­
dezvény 112 fő részvételével.
1977
A Stotz AG (NSZK) információs előadása. Or­
szágos rendezvény 124 fő részvételével.
BBC-szimpozion. Országos rendezvény 110 fő 
részvételével.
NDK-gyártmányú formázó-, magkészítő és 
tisztítógépek karbantartása — tanfolyam 38 fő 
részvételével.
1978
II. csepeli fejlesztési szeminárium. Résztvevők 
száma 120.
A Ziegler és Borman cégek információs elő­
adásai. Országos rendezvény 105 fő részvételével.
1979
NDK-gyártmányú formázó-, magkészítő és tisz ­
títógépek karbantartása — tanfolyam 25 fő rész­
vételével.
A IX . magyar öntőnapokon a csepeli szakembe­
rek négy előadást tarto ttak .
1980
JI Г. öntödei fejlesztési szeminárium. Országos 
rendezvény 105 fő részvételével.
A Furtenbach cég információs előadásai. Or­
szágos rendezvény 180 fő részvételével.
1981
NI)K-gyártm ányú öntödei gépek karbantar ­
tása. Országos rendezvény 45 fő részvételével.
A Csepel Művekben dolgozó fiatal öntő szak ­
munkások elméleti és gyakorlati versenye 32 fő 
részvételével.
1982
A  X. magyar öntőnapokon a csepeli szakembe­
rek hat előadást ta rto ttak .
A Dörentrup cég információs előadása és be ­
m utatója. Országos rendezvény 52 fő részvé­
telével.
Szakirodalmi tevékenység
A helyi szervezet tagságának irodalmi tevé ­
kenysége a 25 év során igen gazdag volt (2. táb­
lázat). A  vállalaton belül végzett fejlesztések, 
kutatások, az új technológiák bevezetése lehe­
tőséget nyú jto tt a szakmai tapasztalatok publi­
kálására. Az eredményekről a szakemberek mindig 
szívesen számoltak be. Az alábbi felsorolás érzé­
kelteti az e téren végzett tevékenységet:
— Szakkönyvek írása, külföldi szakkönyvek for­
dítása.
— A fejlesztési szeminárium előadásainak kiadása.
— Szakcikkek írása.
— Az öntőnapokon elhangzott előadások meg­
jelentetése.
— Beszámolók külföldi tanulmányutakról.
— Üzemi hírek.
— Éves beszámolók a helyi szervezet tevékeny ­
ségéről.
2. táblázat








kiadványok Szerzők száma 
száma
1958 10 5
1959 7 3 — —
I9 6 0 7 5 1 l
1961 9 7 — ■ —
1962 12 8 —  ( —
1963 14 9 — —
1964 25 13 4 8
1965 10 9 2 4
1966 6 6 2 2
1967 8 6 — 2
1968 5 5 3 7
1969 Ю 7 1 3
1970 1 1 6 — —
1971 10 8' 1 2
1972 13 5 — —
1973 14 9 — —
1974 14 10 1 1
1975 20 12 1 4
1976 8 7 2 13
1977 16 1 1 1 1
1978 21 1 1 3 20
1979 9 9 1 1
1980 13 6 1 12
1981 19 13 4 1
1982 24 10
Név Cikkek száma
Dr. Vörös Árpád 51
Győrök György 29
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A 25 év során 56 szerzőtől 315 cikk, beszámoló 
jelent meg. A csoport tagjai 28 könyv és kiadvány 
megírásában működtek közre. Az Öntödében 
megjelent cikkek több esetben nyerték el az éven­
ként odaítélt nívódíjat. A legtöbb cikket, beszámo­
lót írt szerzők nevét az első oldalon soroltuk fel.
Az elmúlt 25 év során a szervezet tagjainak 
munkáját, vezetőségének tevékenységét a párt- 
szervezet, a gazdasági vezetés, az Öntödei Szak­
osztály vezetősége, a csepeli MTESZ elnökség 
többször értékelte. A jogos bírálat mellett mindig 
pozitívan értékelték azt, hogy a csepeli szervezet 
az országban működő helyi szervezetek közül ki­
emelkedő m unkát végez. Az Öntödei Szakosztály ­
nak az országban elsőként megalakult helyi szer­
vezete ez év január 31-én jubileumi taggyűlésen 




A  fém öntő  szakcsoport vezetőség i ü lése
A  fém ö n tő  szakcsoport —  a C songrád m eg y e i h e ly i 
szervezetü n k k el szoros eg y ü ttm ű k ö d ésb en  —  n o v em ­
ber 26-én  a h ó d m ezővásárh ely i M E T R IP O N D  M érleg ­
gyár tan ácsterm éb en  ta r to tta  m eg  évzáró  vezetőség i 
ü lését. E zze l rég i terv ü n k et v a ló s íto ttu k  m eg. E g y m á s  
k özelebbi m egism erése és a h e ly i eg y esü leti é le t fe l ­
len d ítése  érdekében  ta r to ttu k  it t  első  ízb en  v ezető ség i 
ü lésü nk et.
A  h ód m ezővásárh ely i és szeged i ko llégák  baráti g o n ­
d osk od ását m u ta tta , h o g y  a B u d ap estrő l, S zék esfehér ­
várról, a tá v o li Sátora ljaú jhelyrő l és M osonm agyaróvár ­
ról m eg jelen t vezető ség i ta g o k a t gép k ocsik k a l vá rtá k  a 
szegedi p á lyau d varon  és rö p íte tték  a  v izek k el szabd alt, 
szép  tá jo n  á t, a  sz in te  nyárias szép  id őben  a közeli 
H ód m ezővásárhelyre.
A z ü lé st  a fém ö n tő  szakcsoport elnöke, dr. P ilissy  
Lajos n y ito tta  m eg. B em u ta tta  a m egjelen t v en d é ­
g ek et : H unyadi Lászlónét, az M TESZ Csongrád m egyei 
szervezetén ek  ü g y v eze tő  titk á rá t  és dr. Mészáros Lajost, 
a M E T R IP O N D  M érleggyár m ű szak i ig a zg a tó já t, aki 
ü d v ö zö lte  az ü lést, és ism ertette  a M érleggyár tö r té ­
n etét.
A  M E T R IP O N D  jogelőd jét m in teg y  160 év v e l eze ­
lő t t  a la p íto tta  Schember K om ád. A  cégnek  h am arosan  a 
m ai ju g o sz lá v ia i C eljében  és C sehországban is  vo lt  
leá n y v á lla la ta . A  m órleggyár az á llam osítások at k ö v e ­
tő en  1961-ben  te lep ü lt  H ód m ezővásárh elyre, és ennek  
első  ipari ü zem e le tt . A  gy á r 1968-ban  v e tte  fe l a 
M E T R IP O N D  n ev et. Ö sszesen  m in teg y  1600 d o lg o ­
zó ja  van . E b b ő l kb. 1200 fő  do lgozik  h elyb en , m in teg y  
200 fő a S zab olcs-Szatm ár m eg y e i F eh érgyarm aton  
lev ő  gyáregységb en . A  vá lla la tn a k  B u d a p esten  csak  
szerv izszo lgá la ta  és k irend eltsége van .
A  h ó d m ezővásárh ely i m érleggyártás a B u dap estrő l 
lekerü lt g y á rtá si p rofilla l (körszám lapos gyorsm érlegek , 
to ló sú ly o s m érlegek) k ezd ő d ö tt. E z t  k ö v e tté k  az ü z ­
le te in k b en  elterjed őb en  levő  o p tik a i m érlegek.
A z elek tron iku s m érlegek  g y á rtá sa  1960-ban k ezd ő ­
d ö tt , d e  erősebb fe lfu tá sa  csak  1975-től szá m íth a tó . 
A z ipar sok  h e ly ü tt  (pl. a k oh ászatb an ) ig én y li a k e ­
verőm érlegeket és a  fo ly a m a to s m érésre a lk a lm as sza ­
lagm érlegeket. K is  a lu m ín iu m ön töd éjü k  1966-ben  in ­
d u lt be.
A  töm ör elő a d á st a M érlegelés a k oh ászatb an  tá rg y ú  
szép , sz ínes film  v e títé se  k ö v e tte , am elyb en  a k o h ó ­
m ű v ek  m e lle tt  a  h e ly i csoport társü zem e, az Ö. У . 
Szegedi V as- és F é*nöntödéje is  szerep elt. A  gyár- és 
term ék ism ertető  e lőadásh oz és a film h ez n ég y  ta g ­
társu nk  szó lt h ozzá.
M egjegyezzük, h o g y  m ind en  ré sz tv ev ő  eg y  a ján d ék ­
sza ty ro t k a p o tt, benne a k ön yv ritk a sá g n a k  szám ító  
H ó d m ezővásárh ely  ú tik ö n y v v e l, zseb ben  h ordozható
levélm érleggel, szép en  k ik é sz íte tt  a lu m ín iu m  h am u ­
tá lcá v a l és a gy á r sz ínes p rosp ek tu sa in ak  g y ű jtem é ­
n y év el.
E z t  k ö v ető en  H unyadi Lászlóné fe la já n lo tta  a m e ­
g y e i M T E SZ -szervezet seg ítség é t a h e ly i csoportn ak  
és az O M B K E -nek  ren d ezvén yeik  leb on yo lításáh oz. 
K o m o ly  seg ítség e t je len t az új, korszerű és szép  M TESZ- 
szék ház Szegeden.
A  p rogram ot az íz letes és k iad ós ebéd  k ö v e tte  a gyár  
étk ezd éjéb en , m ajd  g y á rlá to g a tá sra  in d u ltu n k . E lő ­
ször az előbb  fe lsoro lt m érlegek  g y á rtá sá t tek in te ttü k  
m eg. I t t  ér te ttü k  m eg, h o g y  a m érleggyártás az u tóbbi 
év tized ek b en  m ekkora fejlőd ésen  m en t k eresztü l. A  
korszerű elek tron iku s m érlegek  sem m ib en  sem  h a so n ­
líta n a k  gyerm ek korun k  m érlegeihez, m ázsá ih oz.
A  legtöb b  id ő t a b en n ü n k et legközelebb ről érintő  
ö n töd éb en  tö ltö ttü k , ahol k is  gy á rtm á n y k iá llítá ssa l is 
m eg tisz te ltek  m in k et. A z ön tö d e  elsősorban  b első  fel- 
h asználásra g y á rt k iseb b -n agyob b  alu m ín iu m  kokilla- 
ö n tv én y ek e t, de azok n ak  a szecessziós, or ien ta lista  és 
m odern  lám pák nak , la ternák nak  az a lk a trészeit is it t  
ön tik , a m ely ek et készre szerelve  az A R T E X -en  k e ­
resztü l n y u g a tra  exp ortá ln ak .
Ig en  kellem es b en y o m á st t e t t  ránk az egész gyárb an , 
m ég az ö n töd éb en  is uralkodó p éld ás rend  és t isz ta sá g . 
T etsze ttek  a fö ld gáztü ze lésű  tég e ly es  ikerkem encék , 
am elyek  h ázi k onstru kciók . Ig en  korszerűek  a kokillá ik . 
G yakran a lk alm azzák  a lecsavarh ató  (letörh ető) tá p ­
fejek et. A z ö n tv én y ek  k iv ite le  szép , a k itű n ő  fe lü le te t  
sa já t m aguk  g y á r to tta  k o k illab evon ó  a n y agga l érik el. 
A z ön töd e term elése év i 240 t .
A z ü zem lá to g a tá s  u tá n  szakcsoportu nk  1982. év i 
tev é k e n y sé g ét Tarján Béla  t itk á r  ism ertette .
A  szakcsoport 1983. év i m u n k a terv ét Rajczy András 
ale lnök  ter je sz te tte  be, a m ely e t tö b b  h ozzászó lás u tán  
elfogad tak .
N a g y  öröm ünkre szo lg á lt, h o g y  a szom széd os B ék és  
m egyéb ő l ren d ezv én y ü n k et m eg tisz te lte  tö b b  orosházi 
ta g társu n k  az A lfö ld i K őolajip ari G épgyárból, íg y  Imre 
László, Réti Béla és Vlasits György. K oráb b i m u n k a ­
h e ly e ik en  : B orsod nád asdon  és B a lassagyarm aton  az 
o tta n i h e ly i csop ortja in k n ak  a k tív  v eze tő i v o lta k . 
E z h o zta  felsz ín re a zt a g o n d o la to t, h o g y  1983-ban  
m eg k ellene szervezn i —  k ellő  elő k észítés u tá n  —  a  
B ék és m egyei h e ly i szerv ezetet. E z  lenn e sza k o sz tá ­
ly u n k  21. h e ly i szervezete , a m ely  m ö g ö tt B ék és m egye  
6 -8  ön töd éje felso ra k o zta th a tó  voln a.
A zzal b ú csú ztu n k  Csongrád m eg y e i szaktársa ink tó l, 
h o g y  társad a lm i m un kájuk  a k tív a b b á  té te léh ez  m in d en ­
ben  segítségü kre á llunk. A z ü lést  és a  g y á r lá to g a tá st —  
az idő h iá n y a  m ia tt  sajnos igen  szűkre sza b o tt —  v á ­
rosnézés k ö v ette . M egköszön ve csongrádi barátaink  
k ed ves fo g a d ta tá sá t, m in d n y á ja n  k ellem es em lékekkel 
és érdekes m űszak i ta p a sz ta la to k k a l tér tü n k  haza.
Py
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G Y Ö K Ö K  G Y Ö R G Y  oki. kohómérnök,
Csepel Művek Vas- és Acélöntődébe
Az olvasztástechnológia fejlődése a Csepel M űvek
Vas- és Acélöntödéjében
Az 1911-ben végzett első csapolás óta, amelyet 
egy 600 mm belső átmérőjű hidegszeles kupoló- 
kemeneéből végeztek, az olvasztás területén a 
Csepel Művek Vas- és Acélöntödéjében az 1960-as 
évekig lényeges fejlődés csak az olvasztóművek 
teljesítményének növelése terén tö rtén t [1]. Vol­
tak  ugyan próbálkozások, mint például 1957-ben 
az acélszemcsés léghevítővei felszerelt forrószeles 
kupolókemencék üzembe állítása, de ezek a kísér­
letek eredménytelenek m aradtak. Lényeges vál­
tozás következett be azonban a 3. ötéves terv  
folyamán.
A 2. sz. vasöntödében 1962-ben egy 650 mm á t ­
mérőjű Ulmer-rendszerű, egyenáramú sugárzó 
kéményrekuperátorral felszerelt kupolókemencét, 
majd 1964—65-ben két 700 mm-es, ellenáramú és 
egy 700 mm-es, egyenáramú rekuperátorral fel­
szerelt kupolókemencét helyeztek üzembe. Ez lé ­
nyegesen csökkentette a fajlagos kokszfelhasz­
nálást. 1963-ban, amikor három 800 mm-es hideg­
szeles és egy 650 mm-es forrószeles kupolókemence 
üzemelt, a fajlagos kokszfelhasználás 24,4% volt. 
1966 első félévében, amikor már csak forrószeles 
kupolókemencék voltak, ez az érték 18,9 %-ra 
csökkent [2].
A 2. sz. vasöntödében szerzett tapasztalatok 
alapján 1966 IV. negyedévében elkészült a 3. sz. 
vasöntödében is egy 900 mm-es, egyen-ellenáramú 
rekuperátorral felszerelt forrószeles kupolókemen­
ce.
A hazai járműprogram beindításával a járm ű ­
vek motorgyártásának megfelelő színvonalra való 
fejlesztése érdekében a Magyar Vagon- és Gép­
gyár 1967-ben megvásárolta a MAN-motor gyár­
tási licencét. A motor forgattyúházát és több 
apró alkatrészét a Csepel Művek Vas- és Acél­
öntödéjének 1. és 2. sz. vasöntödéjében kellett 
legyártani.
A rendkívül szigorú műszaki előírások a meg­
levő olvasztóművel és olvasztási technológiával 
nem voltak biztosíthatók. így  többek között 
szükségessé vált az 1. sz. vasöntödében két háló ­
zati frekvenciás, csatornás indukciós kemence 
telepítése a duplex olvasztás megvalósításához. Az 
olvasztómű telepítését az 1. ábra szemlélteti [3].
A duplex vasolvasztás lehetővé te tte , hogy az 
üzem folyékony vassal való ellátását a kupoló ­
kemencék üzemétől függetlenné tegyék, és hogy a 
szigorú minőségi előírásokat betartsák.
Mind a MAN-forgattyúház, mind az egyéb önt ­
vények gyártásához bevezettük a CaSi-mal való 
módosítást és az ónnal való ötvözést. E  technológia 
bevezetését követően a főcsapágyfedél selejtjének 
alakulását a 2. ábra szemlélteti.
Az 1970-es évek közepén az öntvényrendelők 
fokozott mértékben igényelték a nagy szilárdságú 
lemez- és gömbgrafitos öntvényeket, az előzőeket
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főleg a szerszámgépekhez, míg az utóbbiakat az 
acélműi kokillákhoz. Ezeknek az igényeknek a ki ­
elégítése céljából vállalatunk 1979-ben megvásá­
rolta a Meehanite olvasztási eljárás licencét.
Az eljárás lényege a szigorúan kézben ta rto tt 
olvasztási technológia, a folyékony öntöttvas 
összetételének és csíraállapotának öntés előtti 
ellenőrzése, továbbá — a kívánt mechanikai tu ­
lajdonságok és az öntvény mértékadó faivastag ­
ságának figyelembevételével —- az alapszövet és a 
kristálycsírák képződésének szabályozása módo­
sítással. A módosítás az erre a célra kifejlesztett 
M atamet adagolóberendezéssel történik, amely a 
módosítóanyagot a kupolókemence csapolócsa­
tornájába adagolja [4].
Mint ismeretes, a gömbgrafitos öntöttvas gyár­
tásakor nagy szerepe van a kéntartalomnak. A ku- 
polókemencében olvasztott öntöttvas kéntartal ­
mának csökkentésére dolgoztuk ki a 3. ábrán 
látható kéntelenítőberendezést. Az ábra az általunk
1. ábra. A  duplex olvasztómű elrendezése
1 — kupolókemence, 2 — salakszifon, 3 — csapolócsatorna, 4 — kén­
telenítőberendezés, — 6 indukciós kemence
2. ábra. A  főcsapágyfedél selejtjének alakulása a módo­
sítás és az ónnal való ötvözés bevezetése után
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Kéntelenítő-
3. ábra. A kéntelenítőberendezés és a Trigger-eljárás 
vázlata
alkalmazott grafitgömbösítő Trigger-eljárast is 
szemlélteti.
Az 1970-es évek végén, az óriáskohók üzembe 
helyezése, a kohójáratok forszírozása m iatt gaz­
daságtalanná és nem kívánatossá vált az önté- 
szeti nyersvas gyártása [5]. Az öntödék részére 
egyértelművé vált, hogy a minőségi igényeket ki­
elégítő öntvénygyártást csak úgy tudják megol­
dani, ha áttérnek a villamos olvasztásra. Ezt fel­
ismerve, a Csepel Művek Vas- és Acélöntödéje a
2. sz. vasöntödébe a kupolókemence helyett 
három hálózati frekvenciás, tégelyes indukciós 
kemencét telepített. Ezzel lehetővé vált a szinte­
tikus öntöttvas gyártása [5].
Az olvasztástechnológiák és az anyagminőségek 
alakulását az 1. táblázat foglalja össze.






H id egsze les k u ­
polókem ence
H a g y o m á n y o s lem ez- 
grafitos ö n tö ttv a s 1911
Forrószeles ku ­
p o lókem ence
M ódosított, lem ezgra- 
fito s ö n tö ttv a s 1962
K upolókem ence  
és csatornás in ­
d uk ciós kem ence  
(du p lex  eljárás)
N a g y  sz ilárdságú  lem ez ­
es göm bgrafitos ö n tö t t ­
vas 1979
T égelyes in d u k ­
c iós kem en ce és  
ü stm eta llu rg ia
N a g y  szilárdságú , ö t ­
v ö zö tt , kü lön leges tu ­
la jdonságú  lem ez- és 
göm bgrafitos ö n tö ttv a s 1980
K ö zp o n ti v illa ­
m os o lvasztóm ű  
és ü stm eta llu rg ia
S zin tetik u s ö n tö ttv a sb ó l  
e lő á llíto tt  n agy sz i ­
lárdságú  lem ez-, á tm e ­
n eti és göm bgrafitos  
ö n tö ttv a s
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C sepeli kü ldöttség látogatása az N D K -ban
A CSM VA igazgatói sz in tű  küld öttsége látogatást 
tett a w ittgen sd orfi „R udolf H arlass” öntödében. A két 
vá lla la t k ép v ise lő i tá jékoztatták  egym ást az együ tt ­
m űködési szerződés 1983. év i feladatairól. A  csepeli 
k üld öttség  m egtek in tette  a lip csei vásárt is, ahol tár ­
gyalásokat fo lytatott az öntöde fejlesztéséh ez szü k sé ­
ges berendezések  szá llításáró l és a p ó ta lk atrész-e llá ­
tásról.
P ályázati fe lh ív á s
A  v á lla la ti önállóság n övek ed ése leh ető v é tette, hogy  
a C sepel M űvek V as- és A célöntöd éje a m űszaki, gaz ­
dasági, szervezési, anyag- és en erg ia-takarékossági f e l ­
adatok m egoldására pályázatot írjon  ki. A  pályázaton  
m indenki részt veh et, a fe lté te lek et a C sepel Ú jság kö ­
zölte. A  nyolc tém akörben  m egh ird etett p á lyázat n y er ­
tese it a b íráló b izottság — a p ályázat gazdasági ered ­
m én yeitő l függően  — 3000— 20 000 Ft d íjban részesíti.
Cs.  J.
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A Csepel M űvek Vas- és A eéliin tödéjének  
1982. évi öntvényterm elése
A  C sepel M űvek V as- és A cé lön töd éje  sikeresen  
zárta  az e lm ú lt év e t. 1982-ben 24 002 t  szürkevas  
ö n tv é n y t, 4025 t  a có lö n tv én y t és 84,6 t  precíziós ö n t ­
v é n y t  g y á rto tta k , ezzel tú lte lje s íte tté k  a terv e t. A  
jöved elm ezőség i m u ta tó  a te r v eze tt  sz in tet érte el.
K orszerű öntvénytisztítás Csepelen
A  C sepel M űvek V as- és A eé lön töd éjéb en  to v á b b  
fo ly ik  a n eh éz, egészségre árta lm as m un kah elyek  
m egszü n tetése . A  k özep es n a gyságú  ö n tv én y ek  t is z ­
títá sá ra  ú j, zárt rendszerű  fü lk ék et lé te s íte tte k . E z ek ­
ben  a dolgozók  egyed i és n a g y  sorozatú  ö n tv én y ek e t  
tisz títh a tn a k . A  korszerű szerszám okkal felszerelt  
m un kah elyek  zaj- és h őszigete ltek . A  n a g y  te lje s ít ­
m én yű  elszívóberen d ezés h a ték o n y a n  . csök k en ti a 
porártalrűat. A z a n y a g m o zg a tá st em előgép ek kel v é g ­
zik. A z á ta d o tt tisztítóren d szer  leh e tő v é  te sz i a n agy  
sorozatú  ö n tv én y ek n ek  m ű veletelem ek re leb o n to tt ,  
term elék en y  t isz títá sá t.
Hazai hírek
It Á C Z J Ó Z S E F  oki. gépészmérnök,
Csepel Művek Vas- és Aeélöntödéje
A technológiai fejlesztés 25 éve a Csepel M űvek
Vas- és Acélöntödéjében
A csepeli öntöde és az itt dolgozó szakemberek 
számára hosszú volt az ú t az 1911 augusztusában 
tö rtén t első csapolástól az Öntödei Szakosztály 
helyi szervezetének 25 évvel ezelőtti megalakulá ­
sáig.
Az 1956-os ellenforradalom utáni konszolidáció 
jelentős ipari fellendülést eredményezett, ennek 
hatása a csepeli öntödét is érintette. Ebben az 
időszakban az 1. sz. vasöntödében szerszámgép­
öntvényeket gyártottak kézi formázással és zárt 
ciklusú gépi formázással. A Zetor-traktorokhoz 
nagy sorozatú kapcsolószekrény-öntvényeket ön ­
töttek.
A kis öntvényeket gyártó 2. sz. vasöntödében 
jelentősen megnőtt a termelés a konvejorsor 
üzembe helyezésével (1. ábra). Megnőtt a háztar ­
tási varrógépöntvények és a Csepel Autógyár mo­
toröntvényei iránti igény. A termelés további nö ­
vekedését a kézi magkészítés akadályozta.
A 3. sz. vasöntödében túlnyomórészt kokillákat, 
kéreghengereket és a Csepeli Szerszámgépgyár 
részére fúrógéphengereket öntöttek. A temper- 
öntödében csőkötő idomokat (fittingeket) gyár­
to ttak  kézi formázással.
1958- ban készült el az acélöntöde régi, favázas 
kéziformázó műhelye helyett az acélvázas, új 
csarnok. Ebben az évben az Angyalföldi Vasön­
töde Kucsma utcai telepéről a csatornaöntvények 
gyártását — az o tt dolgozókkal együtt — a 3. sz. 
vasöntödébe helyezték át. Az 1. sz. vasöntödében 
megkezdték a nagyobb öntvényekhez a gyorsított 
kötésidejű cementformázás bevezetését.
1959- ben megérkeztek az első maglövő gépek. 
Ezzel elkezdődött a magkészítés forradalmi válto ­
zása a kis öntvények gyártásában. Ugrásszerűen 
megnőtt a termelés és a termelékenység, jelen-
1. ábra. K is  öntvények öntése a 2. sz. vasöntöde régi 
konvejorán
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tősen csökkent — a főleg női magkészítőket érintő 
— nehéz fizikai munka. Az üzemvezetés és a te r ­
melésirányítás munkájában kialakultak a tömeg- 
gyártás munkaszervezésének módszerei.
1959- ben az öntvénytisztítás terén is megindult a 
fejlődés. Az első acélszemcsés tisztítógépek telepí­
tésével megkezdődött a homokfúvó gépek és a 
koptatódobok felszámolása.
1960- ban az elért eredmények alapján élüzem 
lett az öntöde. A megindult fejlesztések össze­
hangolt, szervezettebb intézkedéseket követel­
tek. Ezért még ebben az évben megalakították a 
műszaki fejlesztési osztályt.
A mintakészítésben a műanyag minták jelen ­
te ttek  előrelépést. A motorkerékpár-öntvények a 
fémmintakészítőktől igényeltek magasabb szín­
vonalat.
1961- ben felszámolták a temperöntödét úgy, 
hogy a temperöntvényeket a 2. sz. vasöntöde 
konvejorsora a második műszakban gyártotta. 
A felszabadult épületben korszerű karbantartó 
üzemet hoztak létre, amelyre égető szükség volt 
az egyre jobban gépesedő öntödében. A 2. sz. vas­
öntödében hétre n ő tt a maglövő gépek száma, 
egyúttal megoldották a gépek közös homokel­
látását.
Megkezdődött a nagyméretű — főleg a szer­
számgép- — öntvényekhez a cementformázás. 
Ezzel lehetővé vált az utolsó három formaszárító 
kemence lebontása.
Az öntvény tisztítás javítására további acél­
szemcsés tisztítógépeket telepítettek. Lebontot­
ták  az utolsó homokfúvót. A nagy öntvények ho ­
mokolására új, nagy teljesítményű, Skoda-gyárt- 
mányú vízsugaras tisztítóberendezést telepítet ­
tek, és megoldották a homok visszanyerését.
A hazai öntödei gépgyártás és a tőkés import 
lehetőségének hiánya megkövetelte, hogy a követ­
kező időszak beruházásaihoz házilag alakítsunk ki 
olyan típuselemeket és célberendezéseket, amelyek 
a gépesített, helyenként automatikus formázó-, 
ürítő- és homokelőkészítő berendezések létrehozá­
sát lehetővé teszik. A kísérleti darabok megter­
vezése, legyártása, majd a végleges változat ki ­
alakítása terem tette meg az acélöntödei gépfor­
mázó csarnok rekonstrukciójának a feltételét. Az 
itt szerzett tapasztalatok hasznosításával készül­
tek az 1. sz. vasöntöde rekonstrukciójának kivi­
teli tervei.
Ezzel párhuzamosan kellett végrehajtani az új 
technológiákkal kapcsolatos kísérleteket is. Ebben 
a m unkában nagy feladatot vállalt az Öntödei 
Szakosztály helyi szervezete is a zsűriken való 
részvétellel, irodalomkutatással, szakmai előadá­
sok tartásával.
Nagy előrelépés tö rtén t az üzem- és gyártás- 
szervezés területén is. A kiemelkedő szakemberekre
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épülő, csoportos termelőhelyeket fokozatosan fel­
válto tta  a folyamatszerű gyártás. Ez megterem ­
te tte  a nagyobb öntvények egyes gyártási műve­
leteinek gépesítési lehetőségét.
Ilyen körülmények között indult meg 1963— 
64-ben az 1. sz. vasöntöde rekonstrukciója. Első­
ként a szociális létesítmények valósultak meg: a 
fekete-fehér öltözők és új üzemorvosi rendelő. 
Porelszívó és -leválasztó berendezéseket telepí­
tettek. Elkészült az 1000 fő kiszolgálására alkal­
mas konyha és ebédlő.
A 60-as évek közepén a kis öntvények gyártá ­
sában ugrásszerű fejlődés következett be. A kon- 
vejoros öntvénygyártásban a szakszerű üzem- 
szervezés, a felszerszámozás tökéletesítése, a gyár­
táselőkészítés fejlődése lehetővé te tte  egyes gyárt ­
mányok termelékenységének öt-tízszeresre való 
növelését. A termelékenységet növelő technológiai 
megoldások a következők voltak:
— A konvejoron a 400X300 mm-es öntöttvas 
formaszekrényeket 450X350 mm-es, azonos 
tömegű lemezszekrényekre cserélték ki.
— A villamos motorházak fésűs mintalapról tö r ­
ténő gyártása, behúzható szemekkel.
—г Választómagos formázás (emeletes öntés).
— A formák kihasználásának fokozására mellék- 
termékeket szereltek a mintalapokra.
— A m intákra ráépített felöntés- és légzőmintákat 
alkalmaztak.
— A maglövés kiterjesztésével széles körben- al­
kalmazták a műanyag magszekrényeket a kis 
öntvények gyártásához. Ennek is egy igen 
termelékeny változata a több osztósíkos (eme­
letes) megoldás.
— A kezdetleges héjmaggvártást továbbfejlesz­
te tték  házilag készített, alulról lövő tartályok ­
kal, majd később elektromos fűtésű magszek­
rényeknek a maglövő gépeken való alkalma­
zásával.
Ebben az időszakban nagymértékben megnöve­
kedett a Csepel Autógyár motoröntvényigénye. 
Eredménnyel zárultak a kísérletek a hengerfej - 
magok hot-box-eljárással történő előállítására (2. 
ábra).
A 60-as évek közepén megszűnt a temperönt- 
vények gyártása. A rohamos fejlődésnek indult 
motorkerékpár-gyártás növelte a motorhengerek 
iránti igényt. Ez a héjformázás fejlődését segí­
tette.
A közepes és nagy méretű szerszámgépönt­
vények gyártását az 1. sz. vasöntödében megkez­
d e tt rekonstrukciós építkezések nagymértékben 
nehezítették. Először a hidegen kötő furángyantás 
homokkeverékkel dolgozó, zárt ciklusú magké­
szítő műhelyt helyezték üzembe.
1966-ban jelentkeztek először a közúti jármű­
fejlesztési program önt vény igényei. A Csepel Autó ­
gyár és a JÁ F I részére készítettünk kísérleti mo­
toröntvényeket. A dízelmotor-program új igényét 
a Magyar Vagon- és Gépgyár realizálta. Megin­
dult a MAN-program.
2. ábra. A Csepel autó-hengerfej víztérmarjjainak készítése 
hot-box-eljárással
A forgattyúház gyártásának előkészítése hosz- 
szabb időt igényelt, mert egyik gyártórendszerbe 
sem lehetett beiktatni. Végül is az 1. sz. vasöntö ­
dében a szerszámgépöntvények mellett külön 
gyártási rendszert létesítettek a forgattyúházak- 
hoz. Ez volt az első eset, hogy sikerült a megren­
delővel — a Magyar Vagon- és Gépgyárral — 
olyan megállapodást kötni, hogy az gyártóberen ­
dezéseket vásárolt az öntöde részére. Az MVG ho ­
za tta  be a csatornás indukciós kenencéket, egy 
hot-box maglövő gépet, bázismegmunkáló gépet, 
magösszerakó készüléket, nyersöntvény-ellenőrző 
készüléket és nyomásállóságot vizsgáló készüléket.
Ezzel a beruházással korszerű technológiákat 
vezettek be: a duplex olvasztást, a bonyolult, 
nagy méretű víztérmagok készítését meleg mag­
szekrényes eljárással, a készülékkel történő mag­
berakást (3. ábra), a polisztirolhabból kialakított 
gömb alakú felöntést stb. A forgattyúházakhoz 
vezették be a vízüveges mintahomokkal készített 
formák C 02-dal való elárasztását a mintalapon 
és mintán keresztül. A töltőhomok tömörítésére 
homokröpítőket telepítéttek. A forgattyúházak 
sorozatgyártása 1969-ben kezdődött.
1970-ben’befejezték az 1. sz. vasöntöde rekonst­
rukcióját. Ennek keretében valósították meg a 
pneumatikus homokszállítást az üzemépületek 
fölött, a központi homokszárítót, a bentonittá- 
rolót és -szállítót.
А IV. ötéves terv időszakában kiterjesztették 
az acélöntvények emeletes magformázását, tovább 
növelték a Csepel Autógyár motoröntvényeinek 
gyártását, és megkétszerezték a MAN-forgattyú- 
házak gyártását. A megnövelt gyártókapacitást 
azzal hasznosították, hogy megkezdték a Skoda- 
forgattyúházak öntését is.
1976- ban a GTI-vel közösen megoldottuk a
gyantabevonatos homok gyártását, ezzel meg­
szűnt a tőkés import.
1977- ben az üzemhez csatolták a precíziós
öntödét. 1979-ben befejeződött a 3. sz. vasöntöde 
fejlesztése. I t t  hidegen kötő furángyantás ho ­
mokot használnak a formázáshoz és magkészí-
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3. ábra. Magberakás a formába, készülékkel
5. ábra. Cold-box-magokban formázott, négyoszlopos fü rt ­
öntéssel készített főcsapágyfedelek
4. ábra. Acélból, öntöttvasból és műanyagból készült 
magszekrény a cold-box-eljáráshoz
téshez. Az acélműi kokillákat fokve formázzák, 
és állva öntik.
1977—79-ig ta r to tt az öntvénykikészítő üzem 
fejlesztése. A szerszámgépöntvények homokolására 
nagy teljesítményű acélszemcsés Gutmann-tisz- 
títógépet telepítettek, az öntvények finomtisztí­
tására korszerű tisztító fülkesort létesítettek.
A kisebb öntvények tisztítására további két füg ­
gőpályás, acélszemcsés tisztítófejet helyeztek 
üzembe.
1979-ben a 2. sz. vasöntödében nagymértékben 
megváltozott a termékösszetétel, mivel megszűnt 
it t  a csepeli öntvények nagy sorozatú gyártása. 
Létrehoztak egy új forgattyúházgyártó üzemet. 
Űj berendezéseket telepítettek és új technológiai 
eljárásokat vezettek be. A formázáshoz regene­
rált, hidegen kötő furángyantás homokkeveréket 
használnak. A magkészítés cold-box-eljárással tö r ­
ténik trietil-aminos elárasztással (4. ábra), de 
van héj magkészítés is. A fékdobokat emeletes 
öntéssel (5. ábra), a főcsapágyfedelet fürtöntés ­
sel öntik.
Visszatekintve a 25 év alatt m egtett ú tra, meg­
elégedéssel állapíthatjuk meg, hogy vállalatunk 
kollektívája évről-évre megoldotta feladatait. Űj 
technológiák bevezetésével, műszaki-szervezési in ­
tézkedésekkel és a felsorolt fejlesztésekkel ellen­
súlyozni tud tuk  a létszámhiányt, ami az utóbbi 
időben évenként 100 fővel nőtt.
Most vállalatunk központi feladata — a költ ­
ségeink mintegy 60 % -át kitevő — anyag- és 
energiaköltségek csökkentése, ezen belül is első­
sorban a selejtcsökkentés, a jobb felületi minő­
ségű, méretpontos öntvények gyártása. Bízunk 
abban, hogy a Csepelen kialakult szakember- 
gárda az új feladatokat is eredményesen fogja 
megoldani, és ezzel a csepeli öntők hírnevét to ­
vább fogja öregbíteni.
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szakmunkásképzés
U U M P F L Á S Z L Ó  oki. technikus 
Csepel Művek Vas- és Acélöntödéje
D K  377.3 : G21.74
A Csepel M üvek Vas- és Acélöntödéjében folyó
A szakmunkás-utánpótlás és -képzés vállalatunk 
feladatai között kiemelt helyen szerepel. A Csepel 
Művek Vas- és Acélöntödéjének — jellegéből 
adódóan — elsősorban öntő, mintakészítő és 
karbantartó lakatos szakmunkásokra van szüksége.
A szakmunkás-utánpótlásra két lehetőség adó ­
dik. Az egyik a nappali szakmunkásképzés, amely 
csak a 18 éven aluliakra vonatkozik, a másik a 
felnőtt-szakmunkásképzés. Mindkét lehetőséget 
igyekszünk kihasználni.
Nappali szakmunkásképzés
A Csepel Művek Vas- és Acélöntödéjében az 
1972-es évet megelőzően nem volt számottevő 
szakmunkásképzés. Csak szórványos oktatás ke ­
retében képeztek ki mintakészítő és lakatos 
szakmunkástanulókat. Az öntő szakmunkásta ­
nulók képzése több mint hét évig szünetelt.
1972-ben — az öntészettel foglalkozó vállalatok 
közül elsőként — intenzíven hozzákezdtünk az 
öntőipari tanulók képzéséhez. Az oktatási felté ­
telek megteremtése érdekében öntő tanműhelyt 
hoztunk létre (1. ábra). Erre a vállalat mintegy
1,5 M F t-o t fordított. Ezzel lehetővé vált, hogy 
aránylag korszerű körülmények között képezzük 
ki az öntő szakmunkásokat.
A mintakészítő szakmunkások képzésének fej­
lesztésére 1975-ben szintén létesítettünk egy tan ­
műhelyt (2. ábra). így a mintakészítők képzése is 
korszerűbb körülmények között folyhatott (3. 
ábra).
A szakmunkás-utánpótlás biztosítása érdeké­
ben sokrétű munkát végzünk.
A CSM M unkásotthonában a vállalatok felelősei 
rendszeres pályaválasztási tanácsadó ügyeletét ta r ­
tanak. Minden évben két alkalommal — tavasz - 
szal és ősszel —• egyhetes pályaválasztási tanács ­
adó körutat tartunk  a vidéki általános iskolákban, 
ahol filmeken, különböző ismertető és propa ­
gandaanyagokkal m utatjuk be a szakmákat. A 
Személyzeti és Tanulmányi Osztály évente egy­
szer a pályaválasztásról egyéni beszélgetést foly­
ta t  a vállalatnál dolgozó azon szülőkkel, akiknek 
általános iskolás gyermekük van.
Az évente központilag m egtartott pályaválasz­
tási kiállítás idején valamennyi csepeli általános 
iskola 7—8. osztályos tanulói gyárlátogatáson 
vesznek részt. Ezenkívül vállalatunk is meghív 
iskolákat, és a hozzánk fordulók gyárlátogatási 
kérését is teljesítjük. Lehetőséget terem tettünk 
arra is, hogy vidéki tanulókat autóbusszal válla ­
latunk telephelyére hozzuk és bemutassuk nekik 
az ok ta to tt szakmákat.
Patronáljuk a 232. sz. Kalmár József Általános 
Iskolát, ahol pályaválasztási sarkot rendeztünk 
be a szakmák bem utatására, amelyhez a propa ­
gandaanyagot biztosítjuk. A Kossuth Lajos Szak­
középiskolával — ahol öntőképzés is folyik — 
együttműködési szerződést kötöttünk, amelynek 
lényege a kölcsönös érdekek alapján az, hogy 
minél több végzős hallgató vállalatunknál foly­
tassa gyakorlati munkáját.
A szakközépiskolások és szakmunkástanulók 
részére szerződéskötés esetén a következő jutta­
tásokat biztosítjuk.
A szakközépiskolások részére havi 400 F t ösz­
töndíjat fizetünk, az öntőtagozatosoknak évente 
5000 Ft-os vásárlási utalványt adunk.
1. ábra. Az önlő tanműhely
2. ábra. A  mintakészítő tanműhely
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3. ábra. Mintakészítő szakmunkástanuló munka 
közben
A szakmunkástanulók kedvezményei szakmán­
ként a következők :
Öntők
— havi 500 F t társadalmi ösztöndíj,
— ingyenes kollégium teljes ellátással,
— dupla ebéd 3 F t-ért,
— vásárlási utalvány az I. évben 3000 F t,
II. évben 4000 F t,




— havonta egyszer ingyenes hazautazás.
Mintakészítők, forgácsolók
— havi 350 F t társadalmi ösztöndíj,
— ebéd 3 Ft-ért,
— munkaruha, védőruha,
— védőétel, védőital,
— havonta egyszer ingyenes hazautazás.
Gépszerelők
—- havi 350 F t társadalmi ösztöndíj,
— ebéd 3 Ft-ért,
— kollégiumi elhelyezés teljes ellátással,
— vásárlási utalvány az I. évben 3000 F t,
II. évben 4000 Ft,
III. évben 3000 F t
értékben.
Ezen túlmenően a tanulók minden évben tíz ­
napos táborozáson vesznek részt, amihez a válla ­
lat biztosítja az anyagi fedezetet (4. ábra).
A különböző juttatások és a pályaválasztási 
munka eredményeképpen az I. éves tanulók 
létszáma az elmúlt évek során nőtt (1. táblázat).
A Kossuth Lajos Szakközépiskolával kiala ­
k íto tt jó kapcsolat és a megkötött együttműködési 
szerződés ered mén veképpen jelenleg nvolc II.,
III. és IV. éves öntőtagozatos tanulóval van szer­
ződésünk.
7. táblázat
Az «‘Isii éves szakm un kástan u lók  létszám ának  alakulása
1978 1979 1980 1981 1982
Ö ntő 11 10 10 10 12
M iutakészítő 15 13 14 24 15
L ak atos fi 2 3 fi 3
Ö sszesen 32 25 27 40 40
A szakmunkásképzés feltételei vállalatunknál 
megfelelőek. Mindkét tanműhely jól fel van sze­
relve, a gép- és szerszámellátás jó. Az oktatáshoz 
audiovizuális eszközök is rendelkezésre állnak.
A lakatostanulók csak a III. évben kerülnek a 
vállalathoz. Ez az egy év kevés ahhoz, hogy meg­
ragadjanak, legtöbbjük a szakmunkás-oklevél 
megszerzése u tán  elmegy. Ezért a lakatos szak ­
munkások képzésének javítása érdekében egy 
önálló tanműhely létrehozását tervezzük.
Az elmúlt öt év a latt összesen 103 fiatal szer­
zett szakmunkás-oklevelet : az öntőszakmában 45, 
a mintakészítő szakmában 38, a lakatosszakmá­
ban 20 fő. Ebből jelenleg 62 fő dolgozik vállala ­
tunknál, nyolcán tényleges katonai szolgálatot 
teljesítenek.
A szakmunkástanulók többsége vidéki iskolák­
ból került ki. A végzett tanulók nagy része — a 
hároméves foglalkozás és oktatás eredményeként 
— érzelmileg és szakmailag is kötődik a vállalat ­
hoz, de a szakmunkásvizsga u tán  sokan szüleik­
hez, lakóhelyükhöz közel igyekeznek munkát 
vállalni.
4. ábra. Csepeli szakmunkástanulók balatoni táborozása
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A Vasas Szakszervezet és a KGM kezdeménye­
zésére és közreműködésével — a 26/1977. sz. 
MüM rendeletben megfogalmazott módon — a 
vállalati (ágazati) szakmunkásképzés új rendszere 
jö tt létre. Ez lehetővé teszi, hogy egyes betanított 
munkák szakmásítására tanfolyamokat szervez­
zenek, amelyeknek elvégzése vállalati (ágazati 
érvényű) szakmunkás-bizonyítványt ad. Ilyenre 








— famegmunkáló gép munkás,
— faminta-előkészítő,
— fa- és fémmintamarós.
Kezdeményezésünkre 1982 őszén megindult az 
öntödei gépkarbantartók vállalati szakmunkáskép­
zése. A tanulók felügyeletét szakoktatók látják el, 
a képzés időtartam a két év, amely három sza­
kaszból áll:
— Ismerkedés a gépekkel, berendezésekkel, tech ­
nológiai folyamatokkal, oktató felügyelete mel­
lett. Időtartam a 6 hónap. Erre az időszakra 
egységesen 9,50 F t  órabért kapnak.
— Speciális szakmai ismeretek elsajátítása és 
gyakorlat. Időtartam a 12 hónap. A tanulók 
szakoktató irányításával végeznek termelő- 
munkát. H etente egy alkalommal az elméleti 
ismeretek megszerzése érdekében konzultációs 
előadáson vesznek részt. Erre az időszakra a 
munkavégzéstől függően 10,50—12,50 F t  óra ­
bért kapnak.
— Intenzív elméleti képzés szakoktató irányítá ­
sával, teljes értékű munkavégzés mellett. Heti 
három alkalommal a tanulók elméleti ok tatá ­
son vesznek részt a szakmunkásvizsgára való 
felkészülés érdekében. Időtartam a 6 hónap, 
ez idő a latt az előzőleg megállapított órabért 
kapják továbbra is.
Ennek a képzési formának elsősorban az az 
előnye, hogy azoknak a fiataloknak, akik nem 
tanulnak tovább, lehetőséget biztosít arra, hogy 
aránylag elfogadható anyagi jövedelem mellett, 
produktív munka közben ágazati szakmunkás­
bizonyítványt szerezzenek. E zt az oktatási for­
m át a jövőben fokozottabban vesszük igénybe.
Felnőtt-szakmunkásképzés és 
szakmunkás-továbbképzés
A szakmunkás-utánpótlás másik fontos bázisa 
a  felnőtt-szakmunkásképzés. Ebben a keretben 
1977-től összesen 46 fő szerzett szakmunkás­
bizonyítványt az öntő-, lakatos- és hegesztő­
szakmában. K ét alkalommal, 1979-ben és 1980- 
ban a Bajáki Ferenc Szakmunkásképző Intézet 
kihelyezett öntő szakmunkásképző tanfolyamot 
ta r to tt vállalatunknál, amelyhez előadókat, ta n ­
term et mi biztosítottunk. Ez év őszén is tervez ­
zük egy kihelyezett öntő tanfolyam indítását.
Vállalatunk igénye a képzett szakmunkások 
iránt a fejlesztési célok megvalósulásával jelentős 
mértékben nőtt. A kb. 620, 40 éven aluli fizika 
dolgozó közül 78 középfokú végzettséggel rendel­
kezik. 268 fő vett részt továbbképzésben.
M agasabb k épze ttsége t b iz to sít a  mesterszak­
munkás képesítés m egszerzése is. E z é rt az e lm últ 
évek so rán  erre  a  továbbképzési fo rm ára  is igen 
nagy  gondot fo rd íto ttu n k . K ih e ly eze tt m ester- 
szakm unkás-képző  tan fo ly am o k a t szerveztünk . Az 
e lm ú lt években  16 öntő , 21 laka to s és 16 m intakó- 
sz ítő  sikeres m esterszakm unkás-v izsgát te t t .
A  szakmunkás-továbbképző tanfolyamok — 
amelyeken 1978-tól összesen 80 lakatos, 40 öntő 
és 50 mintakészítő vett részt — lehetőséget adtak 
a vállalatunknál bevezetett új technológiák, be ­
rendezések ismertetésére. A tanfolyamokon való 
részvételre ösztönöznek a kollektív szerződésben 
rögzített anyagi ju ttatások is. Gondot okoz a be ­
tan íto tt m unkákat — öntv.énytisztító, magkészítő, 
összerakó, gépi formázó — szakmásító tanfolya ­
mok szervezése, mivel ezekre nincs elegendő 
jelentkező. A betaníto tt munkások érdektelenek 
abban, hogy szakmunkás-bizonyítványt szerez­
zenek.
A további feladatok
V élem ényünk szerin t a  szakm unkás-u tánpó tlás  
v á lla la tu n k n á l közel tíz  év  ó ta  eredm ényes. Ez a 
szakm ai összetétel jav u lá sán  tú l  jelen tős fo rrást 
b iz to s ít a  dolgozók lé tszám án ak  növelésében is. 
Összességében az e lm ú lt 10 év  a la t t  a  fe ln ő tt szak ­
m unkásképzéssel e g y ü tt  123 ön tő  szakm unkást 
és tö b b  m in t 100 m in takész ítő  szak m u n k ást k é ­
p ez tü n k  ki.
A szakmunkásképzésre fordított összeg jelentős 
része a tanulók által term elt öntvények és minták 
értékéből visszatérül. Pl. az öntő tanműhely 
1982. évi termelési produktum a megközelíti a 
2 M Ft-ot.
M indezek figyelem bevételével a  jövőben  sem  
szabad  a  szakm unkásképzésrő l v á lla la tu n k n ak  
lem ondania, ső t to v áb b i fejlődést kell ezen a  té ren  
elérni. K eresn i kell o lyan  ú j m ódszereket, am e ­
lyekkel az ön tv én y g y ártásh o z  szükséges szak ­
m á k a t jo b b an  m eg lehe t ism erte tn i a  p á ly a v á ­
lasz tás  e lő tt álló fia ta lo k k a l, beleértve  e szakm ák 
nehézségeit és szépségeit eg y a rán t.
E z t  a  tevékenységet nagyszerűen  szo lgálta  az 
e lm ú lt évek  so rán  az a  g y ak o rla t, am it az N D K - 
beli „ R u d o lf  H arla ss” ön töde  és v á lla la tu n k  k a p ­
c so la ta  a la p ján  s ik e rü lt m egvalósítan i. A  k é t 
v á lla la t k ö zö tt tö b b  éve k ia la k u lt együ ttm űködés 
k e re tén  belü l 1979 ó ta  az ön tő- és m in takész ítő  
tan u ló in k  közül a  leg jobbak  rész t vesznek az 
М Ж -ban  év en te  m egrendezésre kerü lő  szak m u n ­
k ástanu ló -versenyen . Az o k ta tá s  eredm ényességét 
igazolja, hogy  m in d k é t szak m áb an  tö b b  első, 
m ásodik és h a rm a d ik  helyezést é rtek  el tan u ló in k . 
Az is g y a k o rla ttá  v á lt, hogy azok a  ném et fia ta lok , 
ak ik  helyezést é rte k  el a  versenyben , o k ta tó ik k a l 
e g y ü tt  rész t vesznek a  tíznapos táborozásunkon . 
A  verseny  ösztönzőleg h a t  a  tan u lá s ra , de leh e tő ­
séget a d  a rra  is, hogy  a  k é t  n em zet tan u ló i, o k ta ­
tó i m egism erjék egym ás m u n k á já t, é le té t.
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Vállalatunk erőfeszítései igazolják, hogy érde­
mes a szakmunkás-utánpótlással foglalkozni, még 
akkor is, ha nem minden pályakezdő szakmunkás 
marad nálunk. Ezt a m unkát a jövőben is foly­
ta tn i kell mind a nappali tagozaton, mind a fel­
nőttek között.
Az Öntödei Szakosztály csepeli szervezete kez­
dettől fogva jelentős segítséget nyújt a szakmun­
kás-utánpótlás területén. A szakmunkásképzés 
fontosságára számtalan műszaki és tudományos 
értekezésben és előadásban felhívták a figyelmet.
Ezen túlmenően több olyan gyakorlati módszert 
kezdeményeztek, amelyek hatására az öntészet- 
hez szükséges szakmákat a közvélemény köze­
lebbről megismerhette.
A szakmunkásképzéshez és -továbbképzéshez, 
valamint a mesterszakmunkások tanfolyamához 
a megfelelő felkészültségű szakembereket minden 
esetben biztosították, sőt ezeknek a tanfolyamok­
nak a megszervezését is szorgalmazták. A vállalat 
továbbra is igényli a helyi szervezet tám ogatását 
a szakmunkásképzés fejlesztésében és korszerűsí­
tésében.
I
Az Öntöde 32. és 33. évfolyama
S zak lapu nk  tarta lm án ak  leg u tó b b i á ttek in tése  ó ta  
ism ét e lte lt  k ét é v ,  íg y  a  szokásos szem p on tok  szerint 
rend szereztük  az Ö ntöde 32. és 33. év fo ly a m b a n  m eg ­
je len t c ik k ek et, k öz lem én y ek et, h íreket.
A  k ét év fo ly a m o t m eg tö ltő  a n y a g o k  szám a és te r ­
jed elm e az 1. táblázatban ta lá lh a tó .
A z önálló dolgozatok szám a év en k én t á tla g  33,5, a 
cik k ek  á lta l e lfo g la lt terjedelem  61,7%  v o lt , m in d k ettő  
va la m iv e l k isebb, m in t az előző k é t évb en . A  cikkek  
terjedelm e k özep esen  5 ,4  o ld a l v o lt , ez a  szám  az 
u tó b b i év tized b en  a lig  v á lto zo tt .
A  k ü lfö ld i szerzők  á lta l írt c ik k ek  arán ya  á tlagosan  
22,4%  v o lt , tö b b , m in t 1980-ban, de k eveseb b , m in t  
1979-ben. A  kü lfö ld i cik k ek  szá m á t a h azai c ik k e llá to tt ­
ság  szab ja  meg; m agyar szerzők  soh asem  szoru lnak  ki a 
lap b ó l a  k ü lfö ld iek  javára .
A z ön á lló  d o lgozatok  szám án ak  n ém i csök k en ésével 
egy id ejű leg  n ő tt  a  beszám olók , h írek és eg y éb  k ö zle ­
m én y ek  terjed elm e (38,3% ).
A  konferenciákról, tanulmányutakról szóló beszámolók 
szám a n ő tt , ö sszterjed elm e azon b an  az előző évek  
sz in tjén  m aradt.
A  szakosztályi hírek v á lto za tla n u l rendszeresen  je len ­
n ek  m eg  lap un kb an , a terjedelem nek  tö b b  m in t 5% -át 
fog la lják  el.
A  műszaki és gazdasági hírek v a la m iv e l tö b b  szám ­
ban  v o lta k  o lv a sh a tó k , de összes terjed elm ü k  nem  
n ő tt . M egerősöd ött v iszo n t a Folyóiratszemle rovat. 
U g y a n ez  m on d h ató  el a CI A T  F  munkabizottságainak 
tevékenységét ism ertető  am 'agokról. M íg ily en  a m eg ­
e lőző k é t év b en  m ind össze k étszer  szerep elt, az e lm ú lt  
k ét év fo ly a m b a n  összesen  6  szám ban, s a terjedelem  
1% -ról 3 ,4% -ra n öv ek ed ett.
Igen  ö rv en d etes a  hazai hírek szám án ak  n övek ed ése , 
bár ez t  az 1980-ban  in d íto tt  r o v a to t  m ég  to v á b b  le ­
h etn e gazd ag ítan i.
R en dszeresen  jelen n ek  m eg egyetemi, főiskolai, szab­
ványosítási hírek és könyvismertetések. A  személyi hírek 
szám a és terjed elm e n ő tt.
A z e lm ú lt k ét év b en  cé lszám  n em  je len t m eg. T ava ly  
k étszer d up la  szá m o t ad tu n k  k i. E zek  k özü l eg y  a  
K o h á sza t k e ttő s  cé lszám áh oz ig a zo d o tt, a  m ásik  a  
n y o m d a i m un kák  ü tem esség ét b iz to síto tta .
A z ön á lló  cik k ek  témakörök szerin ti m egoszlása  a
2. táblázatban lá th a tó .
A  leg töb b  cikk  az ö n tésze ti ö tv ö ze tek  tu la jd on sága i ­
v a l, az o lv a sz tá s  és ö n tés k érd éseivel fog la lk o zo tt. 
N em  sok kal m aradtak  el m ö g ö ttü k  szám b an  a  form á ­
zó a n y a g o k a t és a form ázást tá rg y a ló  d o lgozatok . A  
m egelőző  k é t  év h ez k ép est k issé n ő tt  a  m inta- és szer ­
szám k észítésrő l szó ló  cikk ek  szám a, v iszo n t csökk en tek  
a gép es íté s  és au to m a tizá lá s, v a la m in t az ellenőrzés és  
v iz sg á la t tém ak öréb e tartozók .
Ö rvendetes, h o g y  az ö n tv é n y tisz títá sr ó l és - ja v ítá s ­
ról három  cikk  is  n a p v ilá g o t lá to tt , és u g y a n en n y i 
d o lg o za t a k örn yezetvéd elem rő l. (E z t  a  k é t tém ak ört  
1979— 80-ban  te lje sen  e lh a n y a g o ltá k  a  szerzők .) Több  
c ik k e t  írtak  az ü zem gazd aság  és -szervezés kérdéseiről, 
v iszo n t sen k i sem  fo g la lk o zo tt a  hőkezelésse l.
A  h azai c ik k ek  szerzőinek  munkahelyek szerin ti m eg ­
o sz lá sá t a 3. táblázat m u ta tja . (Csak a zo k a t a válla la-
1. táblázat










Önálló dolgozat 32 180 61,6 35 179 61,7
Ebből: hazai 25 150 51,4 27 142 49,0
külföldi 7 30 10,2 8 37 12,7
Beszámoló konferen­
ciákról, útijelentés 13 22 7,5 10 35 12,1
Szakosztályi hírek 10 16 5,5 8 14 4,8
Műszaki és gazdasági 
hírek 9 16 5,5 6 10 3,5
Folyóiratszemle 7 23 7,9 4 14 4,8
A CIATF munkája 3 11 3,8
2,0
3 9 3,1
Hazai hírek 6 6 8 5 1,7
Egyetemi, főiskolai 
hírek 2 1 0,3 2 1 0,3
Személyi hírek 8 4 1,4 7 3 M
Könyvismertetés 5 2 0,7 4 2 0,7
Szabványosítási hírek 2 2 0,7 3 1 0,3
Egyéb 8 9 3,1 13 17 5,9
2.











Általános 5 38 21,1 5 28 12,9
Öntészettörténet 2 8 4,4 — — —
Anyagok és tulajdon­
ságaik 5 22 12,2 8 43 24 ,0
Olvasztás, öntés 6 29 16,1 6 35 19,5
Formázóanyagok,
formázás 4 20 11,1 6 30 16,8
Minta- és szerszám­
készítés 1 6 3,3 3 13 7,3
öntvények gyártása 1 4 2 ,2 1 5 2 ,8
Tisztítás, javítás, 
megmunkálás 3 26 14,6 _ _ _
Hőkezelés — — — — — —
Gépesítés — — — 1 6 3,3
Ellenőrzés, vizsgálat 2 12 6,7 1 4 2,2
Környezet- és munka- 
védelem 1 3 1,7 2 7 3,9
Üzemgazdaság és 
-szervezés 2 12 6,7 2 13 7 ,3
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{ 3. táblázat
A hazai cikkek  m egoszlása a szerzők m unkahelye  
szerint
1981 1982





— 5,2 5,2 2 3 í
1 3,3 4,3 1 2,8 3,8
3 3 4 0,5 4,5
GTI — 3 3 ~ 3 3
N M E 1 0,5 1,5 — 3 3
Egyéb üzemi 3 1,5 4,5 1 1,2 2 2
Egyéb nem üzemi 2 1,5 3,5 4 1,5 5,5
Összes üzemi 3 9,7 12,7 7 4,7 11,7
összesen 7 18 25 12 15 27
Budapesti 4 15 19 9 10.il 19,3
Vidéki 3 3 0 3 4,7 7,7
Az 1981— 82-ben kettőnél
4. táblázat
több cikket publikáló szerzők
Sorszám Név
T, , . Társszer- 
Egyem 2ŐS Ossz.
1 Dr. Nándori Gyula 1 3 4
2 — 3 Győrök György — 4 4
2 — 3 Dr. Vörös Árpád — 4 4
4 — 5 Dr. Bakó Károly 1 2 3
4 — 5 Dr. Macher Frigyes 1 2 3
6 Szabó Zsolt -  ■ 3 3
to k á t, in tézm én y ek et soroltuk  fel; am elyekn ek  d o lg o ­
zó itó l a k é t  év  a la tt  k ettő n él több  cikk  je len t m eg. A  
tái'sszerzős d o lg o za to k a t arányosan  v ettü k  figyelem be, 
ezért törtszám ok  is előfordulnak.)
A  legtöb b  c ik k et a Csepel M űvek szakem berei írták , 
ő k et k ö v etik  a  V A S K Ú T , az Ö ntödei V á lla la t, a G T I 
és az N M E  dolgozói. Az ü zem i szerzők  arán ya  (40,9 %) 
a m egelőző id őszak hoz k ép est n ő tt. U g y a n ez á lla p ít ­
h a tó  m eg a v id ék i szerzőle arányáról (2(1,3%).
1981—-82-ben szocia lista  országbeli szerzők tő l 12, 
a k a p ita lista  országokból ped ig  3 c ik k et k özöltünk. 
Az előbb iek  közü l 4—4  N D K -b eli és ju gosz láv , egy- 
egy  pedig cseh szlovák , lengyel és szo v je t vo lt. A k a ­
p ita lista  országok at ausztrá lia i, N SZ K -beli, svá jci és 
svéd  szerzők  k ép v ise lték .
H a a hazai cikkek szerzőinek számát v izsgá ljuk , m eg ­
á llap íth ató , h ogy  a több szerzős d o lgozatok  szám a n őtt. 
K ét szerzője v o lt  a cik k ek  46 ,2% -án ak , k ettő n él több  a 
d olgozatok  17,3% -ának. Az egyszerzős cikkek  aránya  
36,5%  volt.
A  /. táblázatban fe lsoro ltu k  a zok at a szerzőket, 
ak ik tő l a v iz sg á lt id őszak ban  k ettő n él töb b  c ik k et  
közöltün k . A rendszeresen publikáló szerzők szám a a 
m egelőző k ét év h ez k ép est ném ileg  n ő tt. K ét-k ét  
cik k et írtak  —  részben  társszerzők én t —  a k ö v e t ­
kezők : fíokor Ferenc, Horváth László, Imre János, 
Jónás Fái, Kovács László, Ládái Balázs, Lengyel Károly, 
Rékául Kálmán, Szende György, Szikorg, János, Tokár 
István, Valyuch Jánosné és dr. Vörös Árpádné.
M indnyájunk  m egelégedésére szo lgá l, h o g y  m eg ­
szű n t a lap m egjelenésének  több  hónapos késése. Az 
elm ú lt k ét évb en  legkésőbb  a tárg y h ó n a p o t követő  
hónapban kézhez k apták  az o lvasók  az Ö ntödét. 
E zért a liéval Nyomda E gri Gyáregységének e h e ly t  is 
k ö szö n etét m ondunk.
T ováb bra  is kérjük tag tá rsa in k a t, h aza i szak em b e ­
re inket, h o g y  cikk ek kel, k özlem ényekk el, s/.akosztálx i- 
és üzem i hírekkel járu ljanak  h ozzá  szaklapunk  szín  
von alán ak  to v á b b i növeléséh ez.
A'. L.
Szakosztályi hírek
M egalakult Baján szakosztá lyun k  20. hely i szervezete
A V ízü g y i Ig a zg a tó sá g  k lu b jáb an  1982. decem ber  
10-én d élu tá n  bárom  óra körül g y ü lek eztek  az MTESZ  
k ép viselő i, a m egyei, városi in tézm én y ek  és az érde ­
k e lt cégek  m űszaki és társad a lm i vezető ib ő l á lló  m eg ­
h ív o tt  ven d égek , v a la m in t a 24 fős a lap ító  tagság. 
A z elnök ségb en  h e ly e t fo g la lt Csicsay Albin, az O M BK E  
fő titk ára , dr. Bakó Károly, az O M B K E  főtitk ár-  
h e ly e ttese , S zíj Zoltán, az Ö ntödei S za k o sztá ly  titk ára  
és dr. P ilissy Lajos, a fém ön tő  szakcsoport elnöke.
Dr. Bakó Károly  m eleg  h an gon  ü d v ö zö lte  a m eg je ­
len tek et, k ö ztü k  dr. Halász István  oki. k ohóm érnök öt, 
az MSZM P B á cs-K isk u n  m egyei B izo ttsá g á n a k  m u n k a ­
tá r sé t, dr. Kemény Attilát, az M TESZ B aja i In téző  
B izo ttsá g á n a k  titk á rá t, Váradi Lajost, a K ism otor- és 
G épgyár B aja i G yárának  főm érn ökét és Balogh M ik ­
lóst, a G TE bajai titk á rá t.
Dr. P ilissy Lajos b evezető jéb en  ecse te lte  a  h e ly i 
szervezet m egalak u lásán ak  e lő zm én y eit, a szervező  
m unka rész le te it és azt, h o g y  a fém ön tő  szakcsoport 
a k tív  k ezd em ényezője és k özrem űködője v o lt  a h ely i 
szervezet létreh ozásán ak . Ism er te tte  a m egalakuló  
szervezet ta g ja it  fo g la lk o zta tó  v á lla la to k a t és s z ö v e t ­
k eze tek et, m ajd  az a lap szab á lyn ak  a h ely i csoportokra  
v on atk ozó  elő írásait. V égü l ja v a s la to t t e t t  a jelö lő  
b izottságra  és vezetőjére , Belányi Józsefre, a k ik et a 
rész tv ev ő k  egyh an gú lag  elfogad tak .
E zután  S zíj Zoltán sza k o sz tá ly i t itk á r  ünn ep i e lő ­
ad ása  k ö v etk eze tt , m ely b en  rész letesen  ism er tette  a 
Selm eoi A kadém ia, a B á n y á sza ti és K oh ászati L apok  
és az eg y esü let a lap ításán ak  tö r tén eté t, az Ö ntödei 
S za k o sztá ly  k ia lak u lásá t, m ajd  a szakcsoportok  szer ­
v ezését és a sza k o sz tá ly  1983. év i m u n k atervét.
A  szü n et u tán  a jelö lő  b izo ttsá g  ism ertette  a javas-  
so lt  vezetőség  ö sszetéte lét.
E ln ök  : Turcsány Béla, a m ély k ú ti U N IV E R E X P O
ISZ elnöke.
T itk ár: Gyuricza József, a K ism otor- és G épgyár B aja  
G yára  ön töd éjén ek  m ű vezető je .
E ln ö k h e ly ettes:  dr. Ceglédi János, a m élyk ú ti A lk o t ­
m ány MGTSZ elnöke,
T itk á rh ely e ttes : M aráz András, a Ganz V illam ossági 
M űvek  B aja i K észü lék gyára  csá ta lja i ön töd éjén ek  
v ezető je.
V ezetőségi tagok  :
Belányi József, az U N IV E R E X P O  ISZ ön tö d ev eze tő je , 
Ferenci Csaba, a Ganz V. M. o sz tá ly v eze tő -h e ly e ttese , 
Hubert László, a  KM G B ajai G yárának techn ológusa .
A  jelö lő  b izo ttsá g  elnöke v a lam en n yi je lö lt rövid  
é letra jzá t ism ertette . A  je lö ltek e t egyh an gú an  m eg ­
v á la sz to ttá k .
A  v á la sz tá s t k ö v ető en  Csicsay Albin  fő titk á r  öröm ét  
fe jez te  k i, h o g y  ism ét eg y  fehér fo ltta l k eveseb b  van  
eg y esü letü n k  térképén . T öb ben, k özöttü k  dr. P ilissy  
Lajos is segítségükről b iz to síto ttá k  a h e ly i csop ort új 
vezetőséget.
Turcsány Béla elnök  ism ertette  a h e ly i szervezet  
1983. év i m u n k atervét. T ervbe v e tték  egym ás ö n tö ­
déin ek  a m eg lá to g a tá sá t szakm ai előadássa l eg y b e ­
k ö tv e , ezen k ívü l eg y  ajkai és egy  apci ta n u lm á n y u ta t  
is tervezn ek .
Dr. Halász István  az MSZM P B á cs-K isk u n  m egyei 
B izottságán ak  n ev éb en  ü d v ö zö lte  az új h e ly i szerv e ­
ze tet, s h ozzáfű zte , h o g y  ezzel 1 1 0  főre n ő tt a m egyében  
dolgozó O M B K E -tagok  szám a.
S zíj Zoltán sza k o sz tá ly i t itk á r  ism ertette  a hely i 
szervezetek  m ű k öd ésén ek  m ó d já t és a sza k o sz tá ly  
m un katervén ek  az új szerv eze te t is érin tő  részeit.
Dr. P ilissy Lajos a fém ö n tő  szakcsoport 1983. év i 
m u n k atervét ism ertette , m e ly e t m ár az új h e ly i szer ­
vezet fig y e lem b ev éte lév e l á llíto tta k  össze. M ajd a 
szakcsoport részéről ju ta lm a t a d o tt  á t Gyuricza József­
nek és Belányi Józsefnek, akik a szervezésb en  oroszlán- 
részt vá lla ltak .
A z M TESZ m eg y ei b izo ttsá g a  részéről dr. Kemény 
Attila, a G T I h e ly i szervezetén ek  részéről Balogh
116 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 34. évfolyam. 1983. 5. szám
Miklós, a K ism otor- és G épgyár Bajai G yára részéről 
V áradi Lajos, az A L U T E R V -F K I részéről p ed ig  
Vitányi Pál k ö szö n tö tte  az új h e ly i szervezetet.
A z ü lés dr. Bakó Károly  elnök i zárszaváva l ért véget. 
E zu tá n  közös vacsora k ö v etk eze tt , m iközben  a je len ­
levők  n iég  hosszan  tartó  baráti b eszélgetést fo ly ta tta k .
Oyuricza József
A csepeli szervezet jub ileum i taggyűlése
Jan uár 31-én  ü nn ep elte  a csepeli h e ly i szervezet  
m egalak u lásának  25. év ford u lóját. A  jub ileum i ta g ­
gyű lésre m eg h ív tá k  a Csepel M űvek politika i, g a zd a ­
sági v ez e tő it  és az Ö ntödei S za k o sztá ly  vezetőség i 
ta g ja it. Az ünnep i ta g g y ű lés  e lnök ségében  h e ly e t  
fo g la lt: dr. Stefán M ihály  ak adém ikus, a CSM m űszaki 
v ezér igazgató -h e lyettese , Barna Károly, a CSM P árt- 
b izo ttságán ak  k ép v iselő je , Gsicsay Albin, az O M BK E  
fő titk ára , Benyovszky Móric, az Ö ntödei S zak osztá ly
a le lnök e, Reusch Lajos, a csep eli M TESZ titk á ra  és 
Csire István, a h e ly i szervezet elnöke.
A z ü n n ep i b eszéd et dr. Stefán M ihály  ta r to tta  (1. 
ábra). Dudás Gyula t itk á r  az e lm ú lt 25 év  ered m én yei ­
ről szá m o lt be. Â  m eg h ív o tt ven d égek  k özü l Benyovszky 
Móric, dr. Nándori Gyula, Kovács László, K iszely Gyula 
és N agyzsadányi Endre k ö szö n tö tte  a csep eli szervezet  
ta g sá g á t és v ezető ség ét. A  v á lla la t p o litik a i, gazdasági 
v ezető i n evéb en  M egyei József m űszaki iga zg a tó  ér té ­
k e lte  ni, egyesü leti m unkát,, és v á zo lta  a jö v ő  fe lad ata it.
A  csep eliek  a ju b ileu m  a lk alm ából k iá llítá st  ren ­
d eztek  az e lm ú lt 25 év  tá rg y i, irodalm i em lékeiből 
(2 . ábra). A  k iá llítá st  id őszak os jelleggel az Ö ntödei 
M úzeum  is b em u ta tja . A  ta g g y ű lé s  106 rész tv ev ő je  
em lék p la k etto t k a p o tt  (3. ábra).
A ta g g y ű lés  u tán  az a lap ítók  és a m eg h ív o tt v e n ­
dégek  baráti b eszélgetésen  em lék eztek  v issza  az elm ú lt  
25 év1 esem ényeire.
Csire István
1. ábra. A csepeli szervezet jubileumi taggyűlésének elnöksége. Balról: 
Rausch Lajos, Barna Károly, dr. Stefán Mihály, Csire István, Csicsay
Albin, Benyovszky Móric
2. ábra. A taggyűlés résztvevőinek egy csoportja. Háttérben a kiállítás
egy része
3. ábra. A csepeli szervezet megalakulásának 25. évfordulójára készített 
emlékplakett шит
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Folyóiratszemle
H azai szaklapokból
Csepeli M űszaki-Közgazdasági Szemle
Vörös Á rpád— Győrök György: Járm űipari ö n tv én y ek  
göm bgrafitos ö n tö ttv a sb ó l. 1981. 1. sz.
Stefán M ihály: 90 év es  a C sepel V as- és F ém m ű vek . 
1982. l . s z .
Vörös Á rpád— Győrök György: Az ö n tö ttv a s  szűrése. 
1982. l . s z .
Vörösné Faragó Elza—Szabó Zsolt: A z ö n tö ttv a s  
karbonizálása  in du kciós o lvasztáskor. 1982. l . s z .
Energiagazdálkodás
Teöke Géza: A z  új energiaforrások h aszn á la tán ak  k i ­
lá tá sa i E u rópában , I — II . 1982. 4. és 5. sz.
M űszaki- Gazdasági Tájékoztató
Póta Györgyné: A z ipari zaj k örn yezet véd elm i kérdései 
I — II . 1982. 7. és 8 . sz.
Szabványosítás
Kovács László : A  v a sö n tv én y ek  m inősége. 1982. 6 . sz.
Tudományos és M űszaki Tájékoztatás
Schubert András—  Zsindely Sándor— Braun Tibor: 
R en d ezési és részv éte li arán yok  n em zetk özi tu d o m á n y o s  
konferenciákon. 1982. 6 . sz.
A  kalcium  h atása az öAlSilO M g ötvözet szövetére és 
porozitásúra
Gép
Pammer Zoltán—Szabó László : H őfeszü ltség -szám ítási 
fe la d a to k  m egold ása  végeselem  m ódszerrel. 1982. 4. sz.
Gábry Gabriella: A  hőfáradási repedésterjedési seb es ­
ség és é le tta r ta m  m egh atározása  m elegen  dolgozó szer ­
szám acélok  esetéb en . 1982. 6 . sz.
Strömberq, Jörqen: A z ö n tö ttv a s  ered m én yes h eg esz ­
tése . 1982. 11. sz.
Gép gyártástechnoló gia
S zy Géza: A  szerelvén ygyártás és az ön tésze t. 1982.
3. sz.
M ikó László : D u rva  prim er k arb idok tól m en tes gyors- 
acélok  v izsgá lata . 1982. 6 . sz.
Németh Tibor : Ipari rob otokk al k ap cso la tos tervezési 
ta p a sz ta la to k . 1982. 8 . sz.
Ipargazdaság
Trethon Ferenc : A  m ű v ezető k  h elye  a  vá lla la ti vezetés  
rendszerében. 1982. 5. sz.
K irá ly  Jú lia:  A z iparban k ép ződ ő m űszak i fejlesztési 
alap  v izsgá la ta . 1982. 6 . sz.
N agy Lajos: H o g y a n  seg ítsü k  a  p á lyakezd ő  szak ­
m un kások  beilleszkedését? 1982. 8 — 9. sz.
Ipari Szemle
Méhes Lajos : Ip arp o litik án k  n éh án y  időszerű  kérdése. 
1982. 2. sz.
Zsarnai Szilárd: A  szakm un kásképzés h ely zete . 1982. 
3. sz.
Közgazdasági Szemle
N yers Rezső: H a g y o m á n y  és ú jítá s  a K G S T -együ tt-  
m űk ödésben . 1982. 4. sz.
Kónya Lajos: V á lla la ti bér- és keresetszabályozásu nk . 
1982. 6 . sz.
M agyar Alum ínium
Budai K ároly—G sém ák József— Domony András: 
A z alum ín iu m készáru-gyártás az V . ö tév e s  terv id ő sza k ­
ban. 1982. 1. sz.
Mészáros István— M olnár István: N a g y  tisz ta sá g ii 
fém ek  e lő á llítá sa  zón ás o lv a sz tá ssa l. 1982. 2. sz.
Vajda P á l:  A z a lu m ín iu m h u llad ék -b egyű jtés és -h asz ­
n osítás je len leg i h e ly zetén ek  érték elése. 1982. 7— 8 . sz.
M agyar Tudomány
H avas Ferenc: T u d om án y  és gazd aságp olitik a . 1982.
6 . sz.
Minőség és Megbízhatóság
Sándor Gábor: A  k észterm ék -ellenőrzés sta tisz ik a i 
m ódszerei. 1981. 3. és 5— 6 . sz.
M akay György: A  h adfelszerelés m in ősége és ellenőr ­
zése  a  m agyar nem zetőrségn él az 1848— 49. évb en , I — II. 
1981. 4 ., 6 — 6 . sz. és 1982. 1. sz.
A  szerzők  m egv izsgá lták  a k a lciu m  n em esítő  h atásá t  
és szerep ét a  porozitásb an . A  k alciu m ot —  am ely  n y íl ­
ván  a  sz ilíc iu m m al kerül az ö tv ö ze tb e  —  n em k íván atos  
elem nek  tek in tik , és régóta  összefüggésb e h ozzák  a  
m ikrolu nk erek kel.
A  k ísérletekhez 9,22%  Si, 0 ,37%  Mg, 0,014%  F e, 
0 ,004  % Cu és 0 ,0004  % (4 ppm ) Ca ö sszetéte lű  ö tv ö ze te t  
o lv a sz to tta k  ellen á llásfű tésű  k em encében , 3 kg befoga ­
d ók ép ességű  g rafittégelyb en . A z ö tv ö ze th ez  710 °C-on 
k ülön böző m en n yiségű  k a lc iu m ot a d ta k  AlCa5 e lő ö tv ö ­
ze t  alakjában, s ugyanezen  a  hőm érsék leten  különböző  
id eig  h őn  ta r to ttá k . A  lehű lési görb ét a kereskedelem ben  
k aph ató , héjhom okb ól k észü lt, 30 m m  belső átm érőjű  
m érőtégelyb en  és 10  m m  belső átm érőjű  rézkokillában  
v ették  fel. A  szö v e te t  a  m érő tég ely b e ö n tö tt  p ró b a te st ­
ből v e t t  csiszo la tok on  vizsgá lták .
A  k alciu m  ad a lék o lásáva l az eu tek tik u s p o n t —  
hason lók ép p en , m in t a n átrium m al és stron ciu m m al 
v ég zett  nem esítéskor -— k iseb b  h őm érsék letek  felé  
to ló d ik  el (1. ábra). A z eu tek tik u s hőm érsék let ЛT e  =  
=  572 —T e  e lto ló d á sa  a  h éjhom okb ól k észü lt m érőté ­
g e lyb en  a  k a lc iu m tarta lom tó l a  k ö vetk ezők ép p en  függ: 
AT к  = 0 ,2 ( 0 «  p p m )0'6.
A  v izsgá lt ö tv ö ze t eu tek tik u s h őm érsék lete és a k a lc iu m ­
ta rta lo m  k ö zö tt a k ö v etk ező  ö sszefü ggést á lla p íto ttá k  
m eg:
T e  = 5 7 2  — 0,2((7a ppm)°>6.
A z eu tek tik u s hőm érsék letnek  a kalcium  h atására  b e ­
k övetk ező  e lto lód ása  fü g g  a lehű lési seb esség tő l, ille tv e  a 
derm edési id őtő l. E z  a  szö v etv izsg á la to k b ó l is k itű n t. 
M íg a  héjhom okb ól k észü lt tég e ly b e n  leh ű lt  ö tv ö ze t  
szövetére  1 2 0  p pm  k alciu m  ad alék  csak  kis h a tá st g y a k o ­
ro lt, ad d ig  a  rézkokillában  m egszilárdu lt p rób atestb en  
m ár 35 p pm  kalcium  egyérte lm ű  n em esítő  h a tá st  m u ta ­
t o t t  (2. ábra).
A  term ik us elem zéssel m eg  leh et á lla p íta n i a kalcium  
leégését a  h ő n tartási idő  fü ggvén yéb en . A  k eze le tlen ,
1\ Ábra. Kezeletlen (1) és 90 ppm kalciummal kezelt BAlSilOMg ötvözet 
lehűlési görbéje (2), hijhomokból készült mérőtégelyben felvéve
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2. ábra. Különböző mennyiségű kalcium adalék hatása a rézkokillában 
lehűlt öAlSHOMg ötvözet szövetére 
a — 4 ppm Ca, b — 35 ppm Ca, c — 130 ppm Ca
gyak orla tilag  kalciu m m entes ö tv ö ze t eu tek tik u s h ő ­
m érsék lete m ég  90 perces h őn tartás u tán  sem  v á lto zo tt  
észreveh etően . E zze l szem ben  pl. 60 p pm  kalcium  a d a ­
golásakor a h őn tartási idő  n övek ed ésével a leégés a 
A T e  csökk en éséből v ilágosan  m egállap ítható .
H a  a k a lciu m  h ozzáad ása  u tán  az o lv a d ék o t k lóroz ­
zák , akkor az eu tek tik u s h őm érséklet röv id  idő m ú lva  
ism ét a  k iin du lási értékre nő, m iv e l a klór először a 
kalcium m al, m ajd  a m agnéziu m m al képez v eg y ü le te t.
A  k ísérletekb ől leszű rt fon tos m egá llap ítás, h o g y  a 
k alciu m  h ozzáad ásáva l, va la m in t a  h őn tartási idő  
n öv ek ed ésév e l je len tősen  nő a p orozitás. A  n em esítő  
h a tá sú  elem ek  m eg v á lto zta tjá k  a derm edés m orfo lóg iá ­
já t:  az en d ogén  k ristá lyosod ást az exogén  típ u s  felé
to ljá k  el. Az u tó b b i v iszon t k ed vez a táp lá lásn ak , s így  
a m ikrolunkerességnek  csökk en nie kellene. A  kalcium  
p orozitásn övelő  h a tá sa  nem  a  rosszabb  tá p lá lá si körü l­
m én yek k el, hanem  a  n agyob b  h id rogén felvéte l m ia tti 
gázk ivá lássa l függ  össze. A  k alciu m  a lev eg ő , ill. a 
kem en ceatm oszféra  n ed v esség ta rta lm á v a l reakcióba  
lép v e  h idrogén  k ele tk ez ik  :
Ca + H 20  =C aO  + 2 H .
Már 35 ppm  kalcium  és 30 m in  h őn tartás hatására je len ­
tő sen  m egn ő  a  m ikroporozitás. A  k iindu lási ö tv ö ze tb en  
(4 p p m  Ca) m ég  90 perces h őn tartás u tán  sem  voltak  
m ikropórusok. T o v á b b i v izsgá la tok n ak  k ell e ldön ten ie, 
vajon  a k a lciu m -oxid  az o lvad ék  fe lü le tén  lev ő  a lum íni- 
u m -o x id -h á rty á t n ed vességáteresztőb b é tesz i-e , s ezá lta l 
a g á zfe lv éte lt  in d irek t ú to n  is előseg íti-e .
Baliktay, S.—Höner, K. E .: Qiesserei, 69, (1982) 14. sz. 397—402. old.
A  középfrekvenciás Indukciós olvasztóberendezések  át ­
bocsátóképességének  n övelése h á lózati frekvenciás hőn- 
tartó kem en cével
A  közép frekvenciás o lvasztób eren d ezések  álta láb an  
eg y  v a g y  tö b b  tég e ly es  k em en céből és eg y  frek ven cia ­
á ta la k ító b ó l állanak . A m íg a k is (kb. 1000 k g-ig) b e ­
fogadók ép ességű  kem en cékb ől az összes fém et á lta láb an  
egyszerre lecsap olják , a  n agyob b ak b ól gyak ran  tö b b  
részletben . I lyen k or a fo ly ék o n y  fém et a kem encében  
hőn  kell tartan i. E z  az idő a k ö v etk ező  adag b eo lv a sz tá ­
sá t  k ésle lteti.
A  k em ence összes te lje s ítm én y e  csak  az o lvasztásk or  
és a tú lh ev ítésk o r  van  k ihasználva . P éld áu l eg y  2500 kg  
befogadók ép ességű , 500 H z-es, 1250 k W -os k özépfrek ­
ven ciás k em en cében  lem ezgrafitos ö n tö ttv a s  o lv a sz tá sa ­
kor kb. 5 percig  ta r t  az adagolás, 80 percig az o lvasztás , 
5 percig  a tú lh ev íté s  és m in teg y  2 percig  a csapolás. 
A z egész o lv a sz tá s i szakasz teh á t  92 p ercet vesz igén yb e, 
íg y  a k em ence á tb ocsá tók ép essége kb. 1 ,6  t /h .
H a  azon b an  az a d a g o t a kem en céből 250 k g-k én t  
csapolják  le, s a csapolások  5 p ercen ként k ö v etik  e g y ­
m á st, akkor a te lje s  o lv a sz tá s i (és hőntartási) szakasz  
140 percig  ta rt, s az o lvasztób eren d ezés á tb o csá tó k ép es ­
sége csak  1 ,1  t /h .
A z o lv a d t fém  h őn tartására  a  h á lózati frekvenciás  
in du kciós k em en ce az op tim á lis  m egoldás. E g y  h ón ­
ta rtó  kem en cének  az is az elő n y e , h o g y  seg ítség év e l 
n a gyob b  m en n yiségű  fo ly ék o n y  fém et leh et b iztosítan i 
pl. eg y  n a g y o b b  ö n tv é n y  ön téséh ez . A m íg  a hőntartó  
k em en cében  az eg y ik  ad agot táro lju k , ad dig  az o lvasztó -  
kem en cében  m eg o lv a sz th a tó  a  m ásik  adag, s  íg y  kétszer  
akkora m en n yiségű  fém  áll rendelkezésünkre.
A z 1000 H z fe le tt i frek v en c iá v a l dolgozó in du kciós  
o lv a sz tó k em en cék et azonban  a  kis m en etszám  m ia tt  
g y ak orla tilag  n em  leh e t 50 H z-es  üzem re á tá llítan i. 
P éld áu l eg y  1000 kg-os, 2400 H z-frek ven ciá jú  és 500 kW  
te lje s ítm én y ű  kem en cének  az in du ktora  7 m en etb ő l 
áll. í g y  160 k W -os h őn tartó  ü zem b en  kb. 50 V  feszü ltség
Frekvenciaátalakitó Trafó és kompenzátor
/ kemence 2 kemence Tartalék
И Ш 1
3. ábra. Középfrekvenciás olvasztóberendezés (1250 kW , 500 E z) hálózati 
frekvenciás hóntartó kemencével (160 kW, 50 Ez)
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szükséges. Az eb b ől adódó áram erősségek  azonban igen  
n agyok . A z 500 H z-es k em en cét h őntartó  üzem ben  
h aszn álva , 50 H z frek ven cián  300— 400 V  feszü ltség  
szük séges. E z  egy  erősáram ú takaréktranszform átorral 
m ár m ego ld h ató  (3 . ábra). A  v iszon y lag  n a g y  m eddő  
te ljes ítm én y ek  kom p en zálása  a tran szform átor 380 V-os 
old alán  k ond en zátorok kal történ ik . A  kond en zátorok  
ki- és b ek ap cso lásá t au to m a tik u s co sy -sza b á ly o zó  végzi. 
A  szim m etrálóberendezés a három fázisú  h á lózat eg y e n ­
le tes terh e lésé t b iztosítja . H o g y  csök k en tsék  a k on d en ­
zátorok  m ia tt  fellép ő  n a g y  k apcsoló  áram erősséget, a 
h őn tartó  berend ezést ellenálláson  k eresztü l kapcsolják  
be.
Kohl, F .: LEW-Nachrichten, 13 (1982) 30. sz. 39—40. old.
A gyártási param éterek hatása a göm bgrafitos öntöttvas  
alapszövetére és a grafit göm bösségérc
A  göm bgrafit, va lam in t a p erlit és ferrit h án yad a  
je len tő s h atássa l van  a göm bgrafitos ö n tö ttv a s  tu la jd o n ­
ságaira. A  k ísérletek  célja  az vo lt, h o g y  m egh atározzák  
eg y es befo lyáso ló  tén y ező k  re la tív  h a tá sá t a  szövetre .
A  k ísérletekhez 14 ad agot o lv a sz to tta k  150 kg-os, 
m agnfezitbélésű in du kciós kem encében . A z ö n tö ttv a s  
n év leges ö sszetéte le  a k ö v etk ező  v o lt:  3,60%  C, 2,50%  
Si, 0 ,30  % M n, 0,03 % P . A  k iinduló k én tarta lom  0,016 és 
0,057 % k ö zö tt v á lto zo tt . A  b eté t nyers vasból és n agy  
tisz ta sá g ú  acélh u lladékb ól á llt. A z ö sszetéte lt  F eSi, 
FeM n, FeS és F eP  ad ago lásáva l á llíto ttá k  be. Az o lv a ­
d ék ot 1565 °C-ra h ev íte tték , m ajd göm b ösítő  k ezelésnek  
vetettéle  alá. K étfé le  seg éd ö tv ö zetet h aszn á ltak : az 
egyik  ta rta lm a zo tt r itk afö ld fém et, a  m ásik  nem . A  m a g ­
n éziu m tarta lom  m in teg y  9 % volt. A  seg éd ö tv ö zete t e lő ­
m e leg íte tt  grafitharanggal v itték  be. A  lesalakolás u tán  
egy  véd ő  sa lak takarót kép eztek , m ajd  a vasa t lecsap o l ­
tá k , s k özb en  F eS i 75-tel m ó d o síto ttá k . A  m ódosítássa l 
b ev itt  sz ilíc iu m tarta lom  0,31 és 0 ,78  % volt. A z összes  
sz ilíc iu m tarta lom ban  je len tk ező  k ü lön bséget fém szilí ­
cium  ad agolásával eg y en líte tték  ki.
A vasból lépcsős prób át, fal vastagságpróbát és v eg y -  
elem zési p rób át ö n tö ttek . Az előbb iek b ől csiszo la tok at  
k ész íte ttek  a szö v et v izsgálatára.
Az összesen  504 próba v izsgá la ti ered m én yeit szá m ító ­
gép p el érték elték . A  param éterek  sz ign ifik an ciáját 95 %- 
os va lószín űséggel v izsgá lták . A z egyszerűbb  á tte k in t ­
h etőség  érdekében  lineáris eg y en letek et h atároztak  m eg. 
A tö b b v á lto zó s regressziós eg y en letek  korrelációs té n y e ­
zője v iszon ylag  k icsi vo lt (0 ,68 és 0 ,79  k ö zö tt), am i v a ló ­
sz ínű leg  a  m érési p o n ta tlan ságok n ak , s annak  tu d h a tó  
be, h o g y  csak lineáris ö sszefü ggések et á lla p íto tta k  m eg.
A  p erlith án yad  a  vék on yab b  (3— 13 m m ) fa lú  részek ­
ben  a grafitgöm bök  szám ának, a karbon- és sz ilíc iu m ­
tarta lom n ak  n övek ed ésével csökken . A  grafitgöm b ök et  
ferritud var veszi körül. A  ferrittartalom  a grafitgöm bök  
szám án ak  n övek ed ésével azért nő, m ert ekkor m eg rö v i ­
dül a karbon d iffú ziós ú thossza.
A  p erlittarta lom  a k arb idtartalom  n övek ed ésével 
csökken , m iv e l a karbidban gyak orla tilag  n incs sz ilíc i ­
um , s körn yezetéb en  a szilíc ium  dúsu l, am i ferritképző- 
d éshez vezet.
A z e ffek tiv  m agnéziu m tarta lom  (a m aradék k én ta r ta ­
lom  sztöch iom etria i m egk ötéséh ez szükséges értéket 
m egh aladó  m aradék m agn éziu m tarta lom ) n övek ed ésé ­
vel a p erlittarta lom  nő.
Ш 2 5 Э
4. ábra. A  fa lva s ta g sá g  ha tása  a  g ra fit göm bösségére és a p er lith á n t/a d ra
A  vastagabb  (25— 51 m m ) falú  részek  perlittartajm a a 
fa lv a sta g sá g , a karbon-, sz ilíc iu m - és cériiun tarta lom , a 
grafitgöm bök  szám án ak  és a m ó d osítóan yagga l b ev itt  
szilíc iu m tarta lom n ak  (4. ábra) n ö v ek ed ésév el csökken. 
A  m aradék m agn éziu m tarta lom  n övek ed ésével v iszont 
a perlithán yad  nő. U g y a n íg y  h at a  nagyobb  ö n tési h ő ­
m érsék let is.
H a  va lam en nyi fa lv a sta g sá g o t figyelem be vesszük, а 
tén y ező k  h atása  a k ö v etk ező  eg y en le tte l írható  le:
Perlit% -  152,73 — 0 ,6 3 4 0 A' — 31,45 (C +  0 ,5 Si) -0 ,0 4 1 0 2 (7  
- 0 ,0 1 5  (sO )  + 2 0 0 ,7  Mtjeff — 799,7 Ce fi  -r
+  0 ,0189 tő -  5 ,544 S í m  +  23,13 M gs, 
ahol A  a karb id tarta lom , %,
O a grafitgöm bök  szám a m m 2-ként, 
s a fa lv a sta g sá g , m m ,
Mgeff az e ffek tiv  m agn éziu m tarta lom , %,
Сем a m aradék  m agnéziu m tarta lom , %, 
tÿ az ö n tési h őm érsék let, °C,
S í m  a m ód osítássa l b ev itt  sz ilíc iu m tarta lom , % ,  
M gs  a seg éd ö tv ö zette l a d ago lt m agnéziu m tarta ­
lom , %.
A grafit göm bössége (a tö k é le tes  és k evésbé tö k é letes  
göm bgrafit %-a az összes gra fitzárván yh oz k épest) a 
vék on y falú részekben az e ffek tiv  m agnéziu m tarta lom - 
m al nő, a fa lv a sta g sá g  n öv ek ed ésév e l ped ig  csökken  
(  4. ábra).
A  vastagabb  falú  részekben a  grafit göm b össégét a 
m aradék kén tarta lom  (0,023 %-ig), a m ód osítássa l b ev itt  
sz ilíc iu m tarta lom , az e ffek tiv  m agnéziu m tarta lom , a 
karbon- és sz ilíc iu m tarta lom  n öveli. E zzel szem ben  a ki­
induló k én tarta lom  n övek ed ésével (0 ,057 %-ig) a grafit 
göm bössége csökken.
V alam en n yi fa lvastagságra  a k övetk ező  regressziós 
eg y en let érvén ves:
Gömböseég% - í 8,356 + 6277 S m + 0 ,065 43 О + 19,8495-í j í  + 
+ 6817 Mgeff +  3 ,4 8 4  M g,/Sk  -  400,40+ -  
- 0 ,1 4 3  s,
ahol S m a m aradék k én tarta lom , %,
<Sf-a k iindu lási k én tarta lom , %.
Doubrava, J .  Я .— Carter, S. F .  J r .— Wallace, J .  F . :  Trans. A m e r  
Foundrym. Soc., 89 (1981)229—250. old.
K .  L .
Lapunk példán yon kén t is m egvásárolható: 
V., Váci utca 10. és  
V.j B ajcsy  ̂ Zsilinszky út 76. sz . a la tti 
hírlapboltban
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С О Д Е Р Ж А Н И Е
К о р а н ,  И . :  Ф утурологические модели ................ С 193
На основе отчетов Римского Клуба, занимаю­
щихся мировыми проблемами, резюмирует анахи 
зы по вопросам футурологуческух исследований 
и заключает рекомендации относительно нуж ­
ных действий. Подчеркивает тендениции раз­
вития в отношении техники, экономики и об­
щества. Выводы для металлургии.
К и с е л и ,  Д ь . :  Бессемеровские цеха государствен ­
ной железной фабрики .....................................  С 198
История развития венгерского конверторного 
сталеплавления в X IX и ХХвв. Технология 
бессемеровских цехов в X IX  веке. Краткое опи­
сание конверторных сталеплавильных цехов 
государственной железной фабрики в городах 
Ронич и Диошдер.
С а в е л е е ,  Н .  И . — Т и х о м и р о в ,  Й .  Н . :  Снижение ис­
пользования кокса в области производства чу ­
гуна в странах-членах СЭВ и СФРЮ ...........  С 205
Изложены важнейщие развития проведенные 
в интересах снижения использования кокса. Об­
зор о технических показателях связанных с про­
изводством чугуна в этих странах.
Х е в е ш и , И . :  Факторы определяющ ие пригодности  
для прокатки ............................................................ С 210
Наиболее важные факторы принимая во внима­
ние специальные способности МК г. Озд. Клас- - 
сификация пригодности для прокатки. Факторы 
(сталеплавильные) определяющие способности 
для прокатки. Влияние химического состава на 
пригодность для прокатки. Роль металлурги­
ческих факторов. Влияние качества парка коки­
лей на способность для прокатки. Важнейшие 
факторы в прокатных цехах. Анализ завоских 
данных.
Ш п и т т е л ,  Т . — Ш и ф е р д е к е р ,  Б . — В о й т ,  М . :  
Удельная энергопотребность и удельное исполь ­
зование энергии в прокатных цехах .............  217
» Параллельно с ростом затрат на энергию стал 
важным анализ удельных показателей энергии: 
исследование того, что от каких параметров за ­
висят они и как можно их снизить. Технологи­
ческие возможности и возможности по органи­
зации труда в связи с уменьшением удельной 
энергоёмкости. Степень ожидаемого сбереже­
ния.
К а р п а т и ,  Ю . :  Сравнительный анализ пылевой 
нагрузки электролизирую щ их цехов алюминие­
вой промышленности ........................................  С 229
Разработка модели и ее примемение для анализа 
цехов. По результатам измерений стало извест­
ный! распределение пылевой нагрузки отдельных 
частей цехов. Наиболее важные выводы анализа.
Х а у ш к а ,  М . :  Поверхностная защ ита алюминия С 222
Подробнее изложение различных методов защи­
ты поверхности, затрат на капитальные вложе­
ния, свойств различных поверхностных обрабо­
ток и возможностей их примемения.
С О N T É N S
K o r á n ,  I . :  Prospects in th e w o r ld -m o d e ls .............. P 193
T he sta tem en ts  re latin g  to  th e  situ a tio n  and th e  
fu ture p ictu re and b esid es th e  p rop osition  in  re ­
gard to  th e  n ecessary  a ctio n s are sum m arised , 
on b asis o f th e  report o f th e  R o m a n  Club, dealing  
w ith  w orld-problem s. T he trend s o f d evelop m en t  
to  be ex p ected  in  th e  tech n iq u e, in  th e  econ om y  
and in  th e  so c ie ty  are p o in ted  ou t. Som e co n clu ­
sion s for th e  m eta llu rgy .
K i s z e l y ,  G y . :  B essem er steelw orks of the state-ow ned  
steel plants .................................................................. P 198
H is to ry  o f d evelop in g  con verter  stee lm ak in g  in  
H ungary in th e  X I X . and X X . centu ry . H isto ry  
o f tech n o log ies used in  B essem er steelw orks. 
Short descrip tion  o f th e  B essem er stee l m aking  
sh op s w hich  w orked in  th e  sta te-ow n ed  m eta l ­
lurgical p lan ts in  R on icz  and D iósgyőr.
S z a v e l j o v ,  F I .  I . ,  T v i h o m i r o v ,  J .  N . :  D ecrease of coke  
consum ption  in the pig iron production of the Co- 
m econ countries and Y u g o s la v ia ...........................  P  205
T he m ore im p o rta n t d ev elo p m en ts perform ed in  
th e  C om econ cou n tries and in Y u go sla v ia  in  
order to  reduce cok e con su m p tion  in  p ig  p rod uc ­
tion  are d ea lt w ith . A  su rv ey  is g iv en  o f th e  va lu es  
o f tech n ica l d a ta  re la tive  to  p ig  iron p rod uction  
in  th e  cou n tries in  q uestion .
H e v e s i ,  I . :  Factors determ ining w orkability  by roll­
ing ...................................................... ........................... P  210
T he m o st im p o rta n t factors are d ea lt w ith  w hich  
d eterm in e w o rk ab ility  b y  rolling, w ith  specia l 
regard to  th e  s itu a tio n  p revailin g  in  th e  M etallur ­
g ica l W orks in  O zd. Q u alification  o f w ork ab ility  
b y  rolling. F actors determ in in g  w o rk a b ility  b y  
rolling w hich  arise in  th e  steelw ork , th e  e ffec ts o f 
ch em ica l com p osition , o f therm al and physica l 
m eta llu rgy , th e  e ffec ts  o f th e  q u a lity  o f  castin g  
m oulds. A n a lóysis  o f v a lu es co llected  in  th e  p ro ­
cesses o f production .
S p i t t e l ,  T . — S c h i e f e r d e c k e r ,  В . —- M .  V o i t h :  The spe­
cific energy need and energy consum ption  in pro­
file -, fin e and w ire rolling w orks ...........................  P  217
D u e to  th e  rise o f en ergy  prices, th e  sp ecific  
energy  need (th a t n ecexsary  to  roll a u n it m ass  
o f m ateria l) cam e in to  p rom inence in  rolling  
w orks also. A n a ly sis  o f th is  va lu e  show s w h a t  
v a lu es  a ffect i t  and  h ow  it  can  be decreased . T he  
sp ecific  energy con su m p tion  d ep en ds u pon  tec h ­
no log ica l and organ isatory  con d itions. T he size  
o f spared en ergy  to  be ex p ected .
K á r p á t i ,  J Com parative test of d istributing by 
dust in  the hom e alum inium  electrolysis w orks P 229
On tlie  b asis o f m easu rem ents the d istrib ution  of 
th e  d isturbin g b y  d u st has been  d eterm ined . T he  
d u st arising from  th e  various ty p e s  o f electro lysis  
ce lls is com pared . T he p lacin g  o f th e  row s of  
electro lysis  ce lls is cr itica l eva lu ated .
H a u s k a ,  M . :  Surface protection of alum inium  . . . P 232
T he p o ssib ility  o f surface p rotection , th e  proper ­
t ie s  o f th e  surface layers produced  b y  th e  various  
m eth od s, th e  co sts  o f in v estm en ts , th e  techn ica l-  
a esth etica l p rob lem s o f a p p lica tion  o f th e  surface  
trea tm en t are d iscussed .
I N H A L T
Korán, D ie Perspektiven  in den W eltm odellen  S 193
D ie  V orschläge und d ie n otw en d igen  M assnah ­
m en  der m it den W eltp rob lem en  sich  b efassen ­
den  B erich te  des R ö m isch en  K lu b s, sow ie der 
B eh au p tu n gen  des Z u kunftb ildes der W eltm o ­
delle . D ie  zu erw artenden E n tw ick lu n g sten d en ­
zen, der T echnik , in  der W irtsch aft und in  der 
G esellsch aft. D ie  L ehren  für d ie H ü tten in d u strie .
Kiszely, Gy.: D ie Besser in ('[-Stahlw erke der staat ­
lichen  E isenw erke ......................    S 198
D ie  E n tw ick lu n g sg esch ich te  der ungarischen  
K on verter-S tah lw erk e im  19-ten  und 20-sten  
Jah rhundert. D ie  tech n o log isch e G esch ichte der  
im  19-ten  Jahrh un dert arb eitend en  B essem er- 
Stah lw erke. D ie  B esch reib un g der K o n v erter ­
betriebe in  den staa tlich en  W erken von  R ónic  
und D iósgyőr.
Szaveljov, N . I .— Tvihomirov, J . N .:  D ie V erm in ­
derung des K oksverbrauclies in der R oheisener ­
zeugu n g der RG W -Ländern und Jugoslawiens S 206
D ie  w ich tig sten  E n w ick lu n gsm assn ah m en  zur 
V erm inderung d es K oksverbrauches in  den  
R G W -L ändern  u nd  in  Ju goslav ien . D ie  E n t ­
w ick lung der tech n isch en  K en n zah len  der R o h ­
eisen erzeugu ng in  den einzelnen  Ländern.
Hevesi, I .:  B estim m ende F aktoren  der W alzbar- 
keit ...............................................   S 210
D ie  w uchtigsten F ak toren  der W alzbarkeit m it  
R ü ck sich t au f d ie G egebenheiten  in  den H ü tte n ­
b etrieben  des W erkes zu Ó zd. D ie  Q ualifikation  
der W alzbarkeit. D ie  W irkung der F aktoren  der 
Stah lerzeugu ng au f d ie W alzbarkeit, so z. B . d ie
W irkung der ch em isch en  Z usam m ensetzu ng. D ie  
R o lle  der m eta llu rg isch en  und m eta llk un dlich en  
K enn zah len . D ie  W irkung der K o k illen q u a litä t  
au f d ie W alzbarkeit. D ie  d ie W alzbarkeit bestim -, 
m en den  F ak toren  im  W alzw erk . A n a lyse  der B e ­
triebsangaben .
Spittel, T .—-Schieferdecker, B .—-Voith, M . : Spezi­
fischer Energiebedarf und E nergieverbrauch von  
Profil-, F e in -u n d  D r a h ts tr a sse n ...........................  S 217
M it der E rhöh un g der E nergiepreise k am  p ara l ­
le l in  den  V ordergrund der W alzpraxis d ie  A n a ly ­
se der M enge der sp ezifisch en  E n ergie (zum  A us- 
w alzen der M aterialeinheit, b en ö tig te  E n ergie), 
das h e iss t d ie U n tersu ch u n g der P aram eter, w o ­
von  d iese E nergie ab hän gt und w odurch sie  v er ­
m ind ert w erden kann. D ie  tech n o log isch en  und  
organ isatorischen  M öglichkeiten  d es sp ez. E n er ­
g ieverbrauches b eim  W alzen . D ie  G rössenord ­
nung der m öglichen ,E rsparn isse.
K árpáti, J .: V ergleichende U ntersuchung der 
Staubbelastung in den einh eim ischen  A lum in ium ­
elektrolyse W erken ..................................................  S 229
A u f Grund der d urchgeführten  M essungen w ur ­
de d ie V erteilu ng  der S tau b b elastu n g  festg e leg t.
D ie S ta u b en tw ick lu n g  bei den  versch iedenen  
O fen typ en  w urde verg lichen . D ie  A nordn un g der 
E lek tro ly seö fen  in der H a lle  w urde kritisch  
ausgew ertet.
Hauska, M .: O berflächenschutz des A lum in ium s . . .  232
D ie  M öglichkeiten  d es O berflächenschutzes, d ie 
E ig en sch a ften  der m it den versch iedenen  M etho ­
den  geb ild eten  O berflächen w erden  ausführlich  
erörtert. D ie  In v estit io n sk o sten , sow ie  die  
tech n isch -ä sth etisch e A nw en d u n gsm öglich k eiten  
der O berflächenbehandlung w erden auch b e ­
sprochen.
y »
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Jakóby László fémöntészeti munkássága
Dl«. I* T L I S S  Y L А Л O S oki. kohómérnök, a mfisz tűd. kandidátusa
DK 029 Jak óby
.4 szerző összefoglalja a 2.5 évvel ezelőtt' elhunyt. 
Jakóby László fémöntészeti tevékenységét. Élet­
útjának három fő szakasza különböztethető meri: 
üzemmérnöki, magánmérnöki és kutatói munka. 
A cikk régén megtalálható Jakóby László publi ­
kációinak jegyzéke.
E gyesü le tünk  tá rsa d a lm i b izo ttsága , Ö ntészeti 
és F ém kohásza ti Szakosztá lya  1982. decem beri-én  
közös ülésen em lékeze tt m eg szak m án k  k iv á ló ­
ságának , Ja k ó b y  L ászlónak  m unkásságáró l szü le ­
tésének 85. és h a lá lán ak  25. év fo rdu ló ja  a lk a l ­
m ából. E z a  tan u lm á n y  Ja k ó b y  L ászlónak  a 
fém öntészet te rü le té n  lé treh o zo tt a lko tásaiva l fog ­
lalkozik, és irodalm i m unkásságának  b ib liog ráfiá ­
j á t  a d ja  közre.
Jakóby László fémöntészeti munkásságát három 
korszakra oszthatjuk.
Az első: a  főiskola leh a llg a tásá t (1924) követő  
időszak  n é g y  v á l la la t  fé m  ö n tö d é jé b e n , kisebb-na- 
gyobb m egszak ításokkal 6 év és 4 hónapos üzem ­
vezetői tevékenység  a  soproni K opfstein , a  b u d a ­
pesti H irm ann  F ., F onó  M. és W eiss M anfréd 
ön tödékben . E zek e t az üzem i gyakorla tszerzés 
éveinek te k in th e tjü k . E  korszakáról alig áll valam i 
k o n k ré t ism ere tanyag  rendelkezésünkre. A m a ­
gánm érnöki iro d á ján ak  m egny itásáig  (1932) e l ­
t e l t  8 év  és 8 hónap  te h á t  a  gyakorla tszerzés, a 
„fe lnövés” időszaka vo lt. Az előbb e m líte tt  
jó 6 évhez hozzájáru l a  különböző á llá s ­
v á lto z ta tá so k  k ö zö tt —  ny ilván  a  gazdasági 
válság  következm ényekén t —  e lte lt 10 hónap, 
és 18 és fél hónap  a  sajólászlófalvi b án y áb an .
Ennek az időszaknak  csak k é t pub likác ió ja  van , 
az első a f é m ö n tö d e i  h o m o k r ó l 1926-ban je len t meg 
[51]. E bben  a  do lgoza tában  m ár rész le teket o l ­
v a sh a tu n k  az ak k o rib an  h aszn á lt hazai fém ö n té ­
szeti hom okokról, ezek néhány  tu la jdonságáró l, 
v izsgá la ti m ódszeréről és az ön tödei hom okfel ­
dolgozásról. É letének ezt az első p u b lik ác ió já t 
néhány  évvel később —  m ár m agánm érnök  k o r ­
szakában  —  k ibőv ítve , kereken kétszeres te r je ­
delem ben p u b lik á lta  a B K L -ben  [4]. L o g y  a W eiss
Manfréd Rt.-ben eltöltött időszakban már ennyi­
re érett, koncepciózus fémöntő volt, az is mutatja, 
hogy ő volt az első, aki hazánkban a csepeli ön ­
tödében két nagynyomású Polák-öntőgépet állí ­
to tt üzembe.
1932 elején m a g á n m é m ö k i  ir o d á t  n y ito tt, am it 
m ár csak jónevű  szakem ber en g ed h e te tt meg 
m agának . H ogy tö b b  rivális  m elle tt is k iválóan  
m egállta  a  helyét, a z t  az állam osítások ig  e lte lt 
jó  17 év  is b izony ítja . P ub likáció iból lá th a tó , 
hogy ebben az időszakban  b eh a tó an  foglalkozott 
az ön tödei hom okokon k ívü l az ólom bronzokkal 
[5], az ön tödei sókészítm ényekkel [16, 39], az 
ón-foszforbronzokkal [41], az a lu m ín iu m b ro n ­
zokkal [10] és v isszatérően  a  tu sk ó k  m egderm edé- 
sével, v a lam in t az ezt befolyásoló tényezőkkel 
[17, 48, 50].
M á t r a y  L á s z ló  oki. kohómérnöktől — magán­
mérnöki irodájának legstabilabb szakemberétől 
tudjuk, hogy Jakóby László bérelte és vezette 
a Sárospatak melletti szegilongi bentonit-kaolin 
bányát. I t t  nemcsak őrlőmű volt, hanem tud- 
tunkkal hazánkban először itt foglalkoztak a 
bentonit aktiválásával is.
Ő v o lt az első hazán k b an , aki rendszeresen 
fog la lkozo tt a hom okkérdéssel, a  hom ok vizsgálati 
m ódszereivel. E rrő l egy 1933-ban három  részben 
m egjelent do lgozata  [4] tanúskod ik . Zöm ében 
olyan hom okféleségeket v izsgált, am elyek elvileg 
m a is léteznek : k é tfa jta  b icskeit, h a t so lym árit, 
k é t v á c it és k é t feh érv árit. A solym ári középerős 
hom okról szitaelem zést is a d o tt. Az eredm ényeket 
ö sszehason líto tta  h íres külföldi hom okokéival, leírva 
a v izsgá la ti m ódszereket is.
Egy fészerben felállított dobkemencében, Magyar 
Metallurgiai Művek cégjelzés alatt, a csepeli 
Weiss Manfrédtól vásárolt alumíniumöntvény- 
hulladékból és forgácsból МММ jelzéssel ö n t é s z t  ti  
ö tv ö ze ttö m h ö k e t gyártott, az akkor általában ural­
kodó 50 %-os fémkihozatallal szemben igen kiváló 
80 %-ossal.
Egész magánmérnöki tevékenysége alatt élén­
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ken fo g la lk o z ta tta  az alumínium és egyéb fém- 
öntvények m inőségének jav ítá sa . Jó l tu d ta  — 
hiszen a  fém öntödei szak tan ácsad ás  te t te  ki m ag án ­
m érnöki tevékenységének  jelen tős részé t — , ez 
nem csak az öntésm ód, a helyes beöm lő- és t á p ­
lá lórendszeren  m úlik , hanem  az o lvadék  t is z ta ­
ságán is [18, 32]. E z é rt  k é t c ik k e t is p u b lik á lt 
rec e p tú rá k k a l e g y ü tt  a  fém öntödei sókészítm é ­
nyekről (p repará tum okró l) [16, 39], de ő m aga 
ilyeneket soha nem  g y á rto tt. A zonban a z t is 
tu d n i kell, hogy ezeket akko riban  m aguk az ö n tö ­
dék k észíte tték .
A réz a lap ú  ö tvöze tek  közül a  bronzféleségekkel 
e lő szere tette l fog lalkozo tt. M ár ezekben az idők ­
ben  felism erte  az a lum ín ium bronzoknak  nem csak 
k itű n ő  tu la jd o n sá g a it, hanem  egyrészt az ón 
he lye ttesítésének , m ásrész t a  „m ag y ar e z ü st” 
egyik fe lhasználásának  lehetőségét. E rre  a  ké ­
sőbbiek során  m ég v isszatérünk .
M indössze egyetlen  do lgoza to t í r t  1935-ben az 
ólombronzokról [5]. E z t  a  c ikke t a k k o r a  kor igen 
jeles szakem bereiből álló b írá ló  b izo ttság  az az 
évben a la p íto t t  ,,id. dr. Chorin F erenc em lékére 
ad o m án y o zo tt p á ly a d íj” 400 pengős n ív ó d íjá ra  
ta r to t t a  m éltónak. E  do lgoza tban  elsősorban 
anyagv izsgála tró l, m etallográfiáró l van  szó. A 
„fe lad a t m egoldása a  m ag y ar nyerso la jm oto r 
tech n ik a  fejlesz tését nagy  m érték b en  m o zd íto tta  
elő azzal, hogy az ó lom bronz-csapágyaknak  g y a ­
k o rla ti bevezetésével a  hazai ip a rn a k  is szo lgálato t 
t e t t .  . . R öv id , de összefoglalt a n y a g a . . . renge ­
teg  fáradságos, ho sszan ta rtó  k ísérle tnek , fizikai, 
kém iai, an a litik a i és m etallográfiái v izsgá la tnak  
és ez t követő  rendszeres g y á rtá s  a lkalm ával szer ­
z e t t  ta p a s z ta la tn a k . . .  az eredm énye. K ülönösen  
a  n ikkelnek  és a  foszfornak a  szerepével foglalkozik 
b e h a tó a n .” A n ikkel szerepére „a  szak irodalom ban  
eddig eg y á lta láb an  nem  ism e rte te tt  és egészen 
e lfogadható  e lm éle te t á ll í to t t  fel, am ely  elm életet 
a  g y ak o rla t is ig a z o lt . . .  ” . É s  teg y ü k  hozzá, a  m ai 
felfogás is.
Ja k ó b y  László h a lla tla n  szorgalm ára  és te h e r ­
b írásá ra  jellem ző, hogy m agánm érnöki iro d á ján ak  
m egny itása  u tá n  egy évvel s a já t  szerkesztésében 
és k iad ásáb an  ú jab b  m erész válla lkozásba k ezd e tt: 
1933. jún ius 10-is keltezéssel m eg je len te tte  hazánk  
első ön tészeti fo ly ó ira tá t, az Öntődét. Ez a  lap 
néh án y  h ó n ap ra  rá , 1933 ok tóberében , a  4— 5. 
összevont szám m al a  M agyar Ö ntödei Szakem be ­
rek  E gyesü le tének  (MÖSZE) h ivata lo s  lap jáv á  
vált. E ttő l  kezdve a  MÖSZE szerkesztő  t itk á ra . 
Ja k ó b y  a  lap o t sohasem  haszn á lta  fel m ag án ­
m érnöki iro d á ja  p ropagáló  szervekén t, v iszont 
sok  c ik k é t a  tudom ányosság  és ak tu a litá s  igényessé ­
gével s a já t  m aga  ír ta . B á r  a  tiszav irág  életű , 
csak  jó  k é t éve t m egélt lap  m indenben  m eg ü tö tte  
a  fe jle tt  ip a rú  országok akkori ön tészeti fo lyó ­
i ra ta in a k  sz ínvonalát, a  gazdasági v ilágválság  
e nehéz éveiben  nem  b izonyu lt életképesnek, 
m indössze nyolc szám a lá to t t  napv ilágo t. M eg ­
szűnésének tö b b ek  k ö zö tt az le h e te tt  az oka, hogy 
Ja k ó b y  L ász ló t 1935. jún ius 15-én m eg v á lasz to tták  
az O M B K E (helyettes) t i tk á rá v á , m ajd  ez év 
szep tem berében  a  B ányászati és K ohásza ti L apok
szerkesztő jévé is. A k é t egyesü le tben  v ise lt funkció 
egy em bernek  tú l sok le t t  vo lna  egy k ite r je d t 
tevékenységet fo ly ta tó  m agánm érnök i iroda m e l ­
le tt. A h a jd an i Ö n töde m eg a lap ításáv a l Jak ó b y  
László  sok n a g y ip a rú  országot is m egelőzött, e 
lap o t büszkén  te k in tjü k  a  m a m ár 34. év fo lyam á ­
ban levő Ö ntöde jogelődjének.1
Ja k ó b y  László  1949. jú lius 1-én lép e tt be a 
néhány  hónappal k o ráb b an  m egalaku lt Alumí­
nium- és Fémipari Kutató Intézetbe, a  m ai A LU ­
T E R  V F K I-b a , a  K o h ásza ti O sztály  m egszer ­
vezésére, am elynek  tú l korai ha lá la  m ia tt  csak 
nyolc évig v o lt vezető je. E b b e  az osz tá lyba  k o n ­
c e n trá lta  a  nem  vas és nem  alum ín ium  a lapú  
fém ek k o h ásza tán ak  és öntészetének  k u ta tá sá t, 
íg y  ő t te k in th e tjü k  e k u ta tá so k  hazai m egalap í ­
tó já n a k , isko la te rem tő jének . H azán k  iparoso ­
d ásán ak  ekkori roham os fejlődése nem  véletlenül 
e se tt egybe szakm ai é le tének  kiteljesedésével. 
53 dolgozatából ez a la t t  a  röv id  nyolc év a la t t  
je len t meg 32, és a  16 könyvből 11, és ezek éppen 
a  jelen tősebbek . Csoda-e, ha  ha jna li 5 ó rako r m ár 
íróasz ta láná l dolgozott? E z a  tú lh a jszo lt é le tritm u s 
m inden bizonnyal h o zzá já ru lt tú l korai és t ra g i ­
kusan  v á ra tla n  halálához.
E  korszakának , a  K ohásza ti O sz tá lynak  fém- 
öntészeti tevékenységét ko ráb b i m unkássága  szin ­
te  d e te rm in á lta . A  k iem elt te rü le te k  a  következők 
vo ltak  : m agnézium ötvözetek  o lv asz tástech n o ­
lóg iája  és hom okform ázása  [9, 22], az a lum ín ium ­
b ronzok o lvasztás- és ö n tés tech n ik á ja  [10] (k ap ­
csolódva a  b ronztakarékosság i b izo ttság  m u n k á ­
jához, am elynek  vezető je  vo lt), szoborön tészet 
[33, 35, 37, 38], a  g rafittég e ly g y á rtás  hazai m eg ­
o ldása stb .
Az In té z e t ön tészeti m űhelyeiben  az alábbi 
berendezések vo ltak  m e g ta lá lh a tta  : a  legújabb 
G eorg F i se h e r  - h о m oki ab o r a t  ó r i u  m , korszerű  ho ­
m okelőkészítő  berendezések  (koller, rázó sz ita  stb .), 
P o lá k -g y á rtm án y ú , 408-as típ u sú  nyom ásos ö n ­
tőgép , F u lm ina- és Ju n k e r-g y á rtm á n y ú , üzem i 
m éretű  tégelyes kem encék, lab o rm ére tű  rekupe- 
r a tív  előm elegtésű tégelyes kem ence, am elyben 
a k á r  ö n tö ttv a s a t 4is m eg le h e te tt  o lvasztan i. V olt 
időszak, am iko r csak a  fém öntészeti k u ta tá so k k a l 
négy k u ta tó , három  szakm unkás és egy laboráns 
fog lalkozo tt, kö z tü k  Ernőd Gyula, Tóth Lajos, 
Pilissy Lajos (m indhárm an  később a  m űszaki 
tu d o m án y o k  kan d id á tu sa i), Németh Pál és nem 
u to lsó  so rban  külső szak é rtő k én t Solti Márton 
és Bánky József.
Sajnos 1958-ban, ha lá la  u tá n  ham aro san  a  fém- 
fo rm aön tésze ti k u ta tá so k  i t t  m egszűntek . A b e ­
rendezési tá rg y a k  egy része az u d v a rra  kerü lt, 
és am ikor e m u n k a  fo ly ta tá sa k é n t a  fém öntészeti 
k u ta tá s o k a t 1965-ben a  V A SK Ú T Ö ntödei Osz ­
tá ly á n  b e in d íto ttu k , ak k o r a  berendezéseket ille ­
tő en  a  nu llábó l ke lle tt k iindu lnunk . A jog fo ly to ­
nosság szem léltetésére és a  hagyom ányok  ápo lására  
a  fém öntésze tte l m a i t t  foglalkozók hosszú évek 
ó ta  a Ja k ó b y  László  B rig ád b an  töm örü lnek .
A magnézium hom okba való  öntésével a  I I .
'E zt az első  Ö n tőd ét az Ö ntöde 1968. 6 . szám ában  
részletesen  ism ertettem
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világháború a la tt több öntödénkben foglalkoztak 
az I. G. Farbenindustrie licence alapján, pl. a 
Weiss Manfréd Rt.-ben, a MÁVAG-ban, a Gammá­
ban stb. Sok titkos külföldi kutatási eredmény 
azonban csak a háború után került publikálásra. 
A továbbfejlesztő kutatásra azért került sor, 
hogy a tervezett szilikotermikus magnéziumkohó 
beindulása u tán a magnézium feldolgozásának 
meglegyenek a biztos alapjai. Ezen a területen 
Jakóby Lászlónak egy teljes, vertikális koncep­
ciójáról volt szó, a magnézium hengerlésével és 
kovácsolásával együtt. A formázóhomokok és 
adalékanyagainak, a homokformák beömlő- 
rendszerének, a magnéziumolvadékok ötvözésé­
nek, szemcsefinomításának, takaró- és kezelő­
sóinak, munka- és tűzvédelmének stb. kérdéseivel 
széles körben és éveken á t foglalkoztak Jakóby 
László vezetésével Ernőd Gyula és munkatársai. 
A fémöntészeti beömlőrendszerek típusainak vizs­
gálatával plexiüveg-színes víz modellezéssel tud- 
tunkkal itt kísérleteztek először hazánkban. Ezek ­
ben Solti Mártonnak is jelentős kezdeményező 
szerepe volt. Részben e kutatások összefoglalója 
volt Ernőd-Solti: Magnéziumöntészet c. könyve.
A háború  u tá n i au ta rch ik u s  gazdálkodásnak  
sok te k in te tb e n  m eghatározó  szerepe vo lt a  k u ­
ta tó m u n k á ra  is. E szem lélet jegyében 1950-ben 
először egyesü le tünk  kere tei k ö zö tt jö t t  lé tre  a  
b ronztakarékosság i b izo ttság , am ely a z u tá n  á t ­
a la k u lt a  KGM . 1. sz., azonos nevű b izo ttságává . 
M indkettőnek  Ja k ó b y  László v o lt a  vezetője. 
Céljuk elsősorban az ónmegtakarítás volt, m ivel 
az ón akko rib an  súlyos h iánycikknek  szám íto tt. 
Az elsődleges cél a  nagy  ó n ta r ta lm ú  bronzok , 
csapágy bronzok  k iv á ltá sa  vo lt vörösötvözetekkel 
és alum ín ium bronzokkal. A F É M K U T -b an  az 
alum ín ium bronzok  o lvasztás- és fo rm ázástechno ­
lógiájával foglalkozó k u ta táso k  e kom plexum ba 
ta r to z ta k . A b izo ttság  v iszon t —  részben üzem i 
k ísérle tek  a lap ján  -— főleg különböző d rágább  
járm ű alk a trészek n ek  o lcsóbbakkal váló  k iv á ltá ­
sával foglalkozott. E m u n k ála to k  áldásos e red ­
m ényei még m a is jelen tkeznek , hisz sz ab v án y u n k ­
ban m áig sem  ta lá lh a tó k  m eg a  nagy  ó n ta rta lm ú  
bronzok. A kkori fő ti tk á ru n k  1952. évi közgyűlési 
beszám olója  e tek in te tb e n  tö b b  százezer dolláros 
im p o rt m eg tak arítá sró l a d o tt  szám ot, am i közel 
20 m illió fo rin tn a k  felelt meg. U g y an ak k o r e 
b izo ttság  m u n k á ja  in sp irá lta  tö b b  hazailag  jelen tős 
szakkönyv  m egjelenését, így pl. Czégi József 
S iklócsapágyak c. könyvé t, Visnyovszky László 
A célötvözőfém ek és ferroö tvözetek  c. k ö n y v é t 
stb . M indezeknek Ja k ó b y  László vo lt nem csak a 
kezdem ényezője, de lek to ra  is. E z a  m unka  jövőbe 
m u ta tó  vo lt, ilyenre n a p ja in k b an  is szükség volna.
Ugyancsak az importkiváltás volt a feladata 
a KGM tégelybizottságnak is, melynek vezetője 
szintén Jakóby László volt, és fő szakértője Bánícy 
József oki. kohómérnök. Saját emlékeimből és 
Bánky József elbeszéléséből tudom, hogy a grafit ­
tégelyeket természetes ceyloni grafitból és felső­
petényi agyagból állították elő. Az agyag iszapo­
lásával voltak problémáik, és egyéb műszaki 
megfontolások m iatt ez a kezdeményezés nem 
ju to tt el az ipari megvalósítás szintjére.
Végül nem hagyhatom figyelmen kívül, hogy 
Jákóby érdeklődése élete utolsó éveiben a férn- 
öntészet egyik speciális, egyben legművészibb 
ága, a szoboröntészet felé fordult. Három roppant 
érdekes dolgozata jelent meg, ezek közül az utolsó 
hat folytatásban [33, 35, 37]. Érdeklődése első­
sorban a szoboröntés technológiájára és a szobrok 
anyagára irányult. A magyar szoboröntészet tö r ­
ténete c. cikkében zömében számára kortárs öntők 
és öntödék tevékenységéről, alkotásairól számol 
be igen színesen. Többjük (Krausz Ferenc, Vig- 
nali Gussmano) öntödéjébe nem egyszer engem 
is magával vitt. Kevesen tudják, hogy a gellért­
hegyi Szabadság-szobor öntésének — felső szintről 
megbízott — műszaki ellenőre volt. így nem csoda, 
hogy alkotójához, Kisfaludy Stróbl Zsigrnondhoz, 
korunk legnagyobb magyar szobrászához szemé­
lyes barátság fűzte.
A fémöntészeti)en és fémkohászatban egyaránt 
mesteremről tanítvány] szeretettel igyekeztem 
hű képet alkotni, és ezzel emlékét mindenkiben 
megőrizni. H a ez a kezdeményező munka nem 
tökéletes, az annak tudható be, bogy a nem túl 
távoli múlt és a közös munka ellenére is Jakóby 
életpályáján még sok a „fehér folt” . Ezek fel­
derítése további elmélyült munkát, levéltári bú ­
várkodást igényel. H a ezt nem végezzük el ham a ­
rosan, akkor szakmánk e nagyságának munkássá­
ga csak torzóként fog az utókor előtt állni. A mos­
tani jubileum szolgáljon annak elhatározására, 
hogy emlékét megőrizendő, életművét megjelen­
tetjük külön kötetben, egyesületi kiadványként.
*
Ja k ó b y  László  gazdag tudom ányos m unkássá ­
g á t 53 cikk és 16 könyv  jelzi. A cikkek zöm ét 
(46) egyedül írta , társszerzővel h e te t. F o rd ítv a  
áll ez - é r th e tő  m ódon —  a  könyvekre, m ert 
ezek közül csak ö tö t í r t  egyedül, míg 11-et tá r s ­
szerzővel vagy  társszerzőkkel.
Cikkei nagyrészt (38) a  B K L -ben  jelen tek  meg, 
5 az á lta la  szerk esz te tt Ö ntődében , m íg 10 egyéb 
h a t fo lyó ira tban . É rdekes, hogy nyelv ism erete  és 
k ite r je d t külföldi kapcso la ta i ellenére kü lhonban  
sohasem  p u b lik á lt. M unkáiból 26 v o lt öntészeti 
tém á jú , 22 fém k o h ásza tta l foglalkozó és 21 egyéb 
(pl. felhasználás, kép lékeny  a lak ítás , szakm a ­
tö r té n e t stb .).
A főiskola elvégzése u tán  haláláig  írt. 1926 
1958 k ö zö tt je len tek  meg m unkái, halá la  u tá n  
k é t cikke posztum usz do lgozatkén t. É le tének  
leg term ékenyebb  korszaka a  felszabadulás u tán  
v o lt: a  69 m űvéből ekkor je len t meg 47. Irodalm i 
a lk o tá s  tek in te té b en  legm unkásabb  évei 1950, 
1951 és 1955 vo ltak . 1950-ben 6 do lgozata  és 
3 könyve  lá to t t  n ap v ilág o t, m íg 1951-ben 4 do l ­
g oza ta  és 2 könyve, végül 1955-ben 7 cikke.
J A K Ó B Y  LÁSZLÓ  IR O D A L M I M U N K Á S S Á G A  
Cikkek
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A használt homok hűtését befolyásoló tényezők*
К  O V A  T  S  M  I K L O S  S Z I j  Z  O  L  T  A x\r
o k i .  k o l i ő m é r n ö k ,  o k i .  k o h ó m é r n ö k .  o k i .  g a z d a s á g i  m é r n ö k
N M E  K o h ó -  é s  F é m i p a r i  F ő i s k o l a i  K a r a
I l  O  I I  V A T  I I  T  I  H O  I I  
o k i .  ü z e m m é r n ö k  
D u n a i  ( V a s m ű
D K  621 .742 .55
.1 szerzők áttekintik azokat az összefüggéseket, 
amelyek meghatározzák a használt homok hőmér­
sékletét és nedvességtartalmát, és amelyek ismereté­
ben a hűtés sebességét befolyásolni lehet. Ismertetik 
egy acélöntődé hóinak hűlő rendszerének vizsgálatát 
és a levont következtetéseket.
A homok-fém hányados, a víztartalom és a 
hőmérséklet összefüggése
A bentonit kötőanyagú meleg homok káros 
technológiai és munkaegészségügyi hatásait — 
amelyeket korábbi cikkünkben [ ] | részleteztünk - 
csak úgy tudjuk elkerülni, ha hűtjük a homokot.
A homok-felmelegedése a fémnek a formába 
öntésekor kezdődik meg. A homok által felvett 
hő mennyisége elsősorban az öntendő fém minő­
ségétől, -tömegétől és az öntés hőmérsékletétől 
függ. A folyékony fém hőtartalm ának legnagyobb 
része a formázóanyagnak adódik át, kisebb része 
a formaszekrénynek, a formát terhelő tömegek­
nek. a szállító- és emelőberendezések formával 
érintkező elemeinek és a környezetnek.
A formázóanyag által az öntéskor felvett hő 
túlnyomó része az ürítés u tán a formázóanyagban 
marad. A formázóanyagban levő víz gyorsan 
elpárolog, különösen akkor, ha a formázóhomok 
keveredéséről gondoskodunk, ami a homok gyors 
hőmérsékletesését eredményezi. Ennek követ­
keztében a homokkeverék olyan hőmérsékletet 
ér el, amely megfelel az öntvény által a formázó­
anyagnak leadott hőmennyiség és a víz elpárolgá­
sához szükséges hőmennyiség közötti egyensúly­
nak [2].
A hőmérleg a következő :
- q a  =  q j+ q v,
*A X . m agyar ön tőn ap ok on  elh a n g zo tt előadás  
m ásodik  része
ahol qfí az öntvény fajlagos hője az öntéskor, 
kJ/kg,
(ja az öntvény fajlagos hője az ürítéskor, 
kJ/kg,
tjf a formázóhomok fajlagos hője az ürítés ­
kor, kJ/kg;
qv az összes fajlagos hőveszteség, kJ/kg.
A q„ magában foglalja a formaszekrénynek, 
a formát terhelő tömegnek, a szállító- és emelő- 
berendezések megfogóelemeinek és a környezetnek 
á tado tt hőt. Ez a tétel — amely a hőbevételnek 
4 -7 %-a — a pontos mérés lehetőségének hiányá ­
ban elhanyagolható. így az öntvény által az ürítés ­
ig leadott fajlagos hő megközelítőleg egyenlő a 
forma által felvett fajlagos hőv el :
A homok-fém hányados, a formázóhomok öntés 
előtti hőmérséklete és víztartalm a jelentős mérték ­
ben kihatnak a használt homok hőtartalm ára és a 
homokban visszamaradó víztartalomra. Öntéskor 
a formázóhomok víztartalmából kondenzációs zóna 
alakul ki, amely az öntvénytől a forma belseje 
felé mozog. A száraz zónában kialakuló hőmérsék- 
let-gradiens a forma falától a kondenzációs zóna 
haladási irányába m utat. Ha a formázóanyagot 
elválasztjuk az öntvénytől és összekeverjük, akkor 
közelítőleg megteremtődik az adiabatikus állapot- 
változás feltétele.
Ha az adiabatikus hőmérséklet maximum 100°C, 
akkor az alábbi összefüggés érvényes :
У (1‘г ~ b) cjm — q/i (1)
ahol y a homok-fém hányados, 
t2 az adiabatikus hőmérséklet, °C,
t} a formázóhomok kezdeti hőmérséklete, °C,
cpn a nedves formázóhomok fajlagos hőkapacitása, 
k J /(kg .K ):
Cpn=c2 ,-j-3 ,4 2 2 -y ^ -, (2)
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a h o l  Cp a  s z á r a z  f o r m á z ó h o m o k  f a j la g o s  h ő k a p a ­
c i t á s a ,  k J / ( k g  - К ) ,  X  a  f o r m á z ó h o m o k  k e z d e t i  
n e d v e s s é g t a r t a l m a ,  %.
A z  (1 )  é s  (2 )  e g y e n l e t b ő l  k ö v e t k e z i k ,  h o g y  m in é l  
k is e b b  a  k e z d e t i  n e d v e s s é g t a r t a l o m ,  a n n á l  n a g y o b b  
h o m o k - f é m  h á n y a d o s  s z ü k s é g e s  a  1 0 0  ° C -o s  m a x i ­
m á l i s  a d i a b a t i k u s  h ő m é r s é k le t  t ú l l é p é s é n e k  m e g ­
a k a d á ly o z á s á r a .
A  f o r m á z ó h o m o k b a n  l e v ő  v í z  1 0 0 ° C - o n  v a l ó  
t ö k é l e t e s ,  a d i a b a t i k u s  e l p á r o l o g t a t á s á h o z  s z ü k ­
s é g e s  h o m o k - f é m  h á n y a d o s  a  k ö v e t k e z ő  e g y e n l e t ­
b ő l  s z á m í t h a t ó  k i :
y\(t2 t\) CpH-\-grl(]
100 =  4h
( 3 )
ahol </woo a víz párolgáshője 100 °C-on (2260 kJ/kg).
Ha az adiabatikus hőmérséklet 100 °C fölött 
van, akkor a (3) egyenlet így módosul :
2 /f (^ 2  Ai) cvn-\-Qví o o  ' J Q Q  -\-Cp(taz ~  ^2) j  !7/> ( 4 )
a h o l  tK a  s z á r a z  h o m o k  h ő m é r s é k le t e ,  °C .
Az összefüggéseket egy példa kapcsán világítjuk 
meg. 1427 °C hőmérsékletű öntöttvasat öntöttek 
6 % bentonittartalm ú nyers formába, amelynek 
kezdeti hőmérséklete 38 °C volt. Az öntvényeket 
650 °C-on ürítették. Az öntöttvas által leadott 
fajlagos hő [3] :
f/i427  -g ,05O=841 kJ/kg.
A 6 % bentonittartalm ú száraz formázóhomok 
fajlagos hőkapacitása cp = 0,7665 kJ/(kg -K).
Fenti adatokkal az (1), (3) és (4) egyenletből 
szám ított adiabatikus hőmérsékletet a homok-fém 
hányados és a kezdeti víztartalom függvényében 
az 7. ábra m utatja. Látható, hogy ha adott a ho­
mok-fém hányados, akkor a víztartalom növelé­
sével az adiabatikus hőmérséklet csökkenthető.
A használt homok hűtése
A formák ürítése, a meleg homok nedves homok­
kal való keverése, a homokrögök összetörése, 
a homok intenzív mozgatása a hőmérséklet k i ­
egyenlítődését eredményezi. A víz gőzzé alakul, 
ezt elszíva a használt homok gyorsan 60—70 °C-ra 
hűthető, ha elegendő vizet tartalm azott.
Ш9ЫJ
2. ábra. /1 homok-fém hányados, a kezdeti és a maradék 
víztartalom összejúggése 
Az alapadatok megegyeznek az 1.ábráéival
A 60 °C elérésekor a formázóhomokban maradó 
víztartalom :
x0 = x1- x 2, (5)
ahol a-, a 100 °C adiabatikus hőmérsékletű homok­
ban maradó v íztartal om, %, 
x2 a 100 és 60 °C között párolgás ú tján  eltá ­
vozóvíztartalom, %.
хл a következő egyenletből számítható ki:
I ifi_fi 1
( * 2 - h )  Ср» +  Я п00 — 10Q \  qí- ((i)
X., pedig az alábbi egyenletből számítható :
Угво
x2
ню C p ( t , - t 3)
100  — X]
100
+  4 ,1 8 7 ( /0 -  /.,) — J -V 2 .!/ ] 0 0 (7)
ahol qmu a víz párolgáshője 60 °C-on (2359 kJ/kg), 
t3 a homok hőmérséklete a homokhűtő 
használatba vétele előtt (általában 60 °C). 
Az előbbi példa adataival az (5), (6) és (7) egyen­
letből rendezés u tán  a következő összefüggést 
kapjuk :
























1. ábra. A homok-fém hányados és az adiabatikus homok- 
hőmérséklet összefüggése különböző kezdeti víztartalmak 
esetén
A homok kezdeti hőmérséklete 38 °C, az öntési hőmérséklet 1427 °C 
az ürítés hőmérséklete 650 °C
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3. ábra. A homok-fém hányados és a használt homok 
hőmérsékletének összefüggése különböző kezdeti homok- 
hőmérsékletek esetén
A homok kezdeti víztartalma 3%, az öntési hőmérséklet 1127 °C, az 
ürítés hőmérséklete 650 °C
À függvény jellegét a 2. ábra szemlélteti.
A példában a homok kezdeti hőmérsékletét 
38 °C-nak vettük. Ez a hőmérséklet a használt 
homok újrafeldolgozása szempontjából kielégítő 
[4J. Amennyiben nem sikerül tartan i ezt a hő ­
mérsékletet, úgy az 1—2. ábrán bem utatott 
függvények megváltoznak. A 3. ábra azt m utatja, 
hogy a 3 % kezdeti víztartalm ú formából az öntés 
után kapott használt homok hőmérséklete adott 
homok-fém hányados esetén annál nagyobb lesz, 
minél nagyobb a homok kezdeti hőmérséklete.
Pótlólagos homokhűtés
Az előzőekből látható, hogy a használt homok 
jól hűthető, ha kellő mennyiségű vizet 'párologta­
tunk el hűtés közben. Második lehetőség, hogy a 
hűtendő homokhoz hideg homokot keverünk.
Mindkét esetben szükség van az alkotók in ­
tenzív mozgatására, jó elkeverésére. A víz ada ­
golása gyúrás! műveletet is igényel, hogy a vizet 
a kvarcszemcsék felületén egyenletesen el lehessen 
oszlatni, s ezáltal jó hatásfokú legyen a párolog- 
tatásos hűtés.
A frissen előkészített homoknak a használt 
homokhoz való keverése felveti azt a kérdést, 
vajon nem juthatnánk-e hasonló eredményre, ha 
eredetileg is nagyobb homok-fém hányadossal 
dolgoznánk. A tapasztalatok szerint ez nem csök­
kentené az öntvénnyel közvetlenül érintkező, 
forró homokréteget, csak nagyobb maradék víz­
ta rta lm at tenne lehetővé 60 °C-on (lásd a 2. ábrát).
Ahhoz, hogy az ürített, használt homok elegendő 
víztartalm at megőrizzen, ne váljon morzsolékony- 
nyá és megfelelően tömöríthető legyen, nagy ho ­
mok-fém hányados vagy nagy kezdeti v íz tarta ­
lom, valam int az öntőszakaszon kis hőmérsékletek 
kívánatosak.
Ha a homok újrafeldolgozás u tán  elhagyja a 
keverőt, hőmérsékletének 38 °C a la tt kell lennie 
ahhoz, hogy az ismételt felhasználás okozta hő ­
mérséklet-növekedést el tudjuk kerülni.
A használt homok hűtése víz hozzáadásával 
megoldható, de ez nem olyan hatásos, mint az 
előkészített hideg homok hozzákeverése. Ez utóbbi 
által nagyobb homok-fém hányadost és nagyobb 
víztartalm at lehet elérni a használt homokban. 
A homok-fém hányados és a nedvességtartalom 
növelésének viszont gazdaságossági és formázás­
technológiai korlátái vannak. Hatásos homokhűtés 
valósítható meg folyékony nitrogénnek mint 
hűtőközegnek az alkalmazásával.
A homokliíítő rendszer hatékonyságának 
vizsgálata
Vizsgálatunkat a RABA Magyar Vagon- és 
Gépgyár acél öntödéjében levő nagy termelékeny­
ségű, zárt formázórendszeren végeztük el [5].
Célul tűztük  ki az ürítőállomástól visszatérő 
használt homok hőmérséklet-változásának meg­
határozását, valam int a homokműbe épített hűtő- 
berendezés hatékonyságának vizsgálatát.
A vizsgálatot két, egymástól lényegesen eltérő 
homok-fém hányadosú formával végeztük. A for-
4. ábra. A visszatérő homok hőmérsékletévek mérési helyei
maszekrények mérete azonos volt. A hofnok-fém 
hányados a következő volt : 
kerékagy 3,05,
- kerékagy tárcsa 10,36.
Kerékagyból egy szekrényben két darabot, 
míg kerékagytárcsából egy darabot formáznak be.
A műveleti utasítás értelmében a kétféle önt ­
vény öntése és ürítése között eltelt idő különböző. 
E zt a homok-fém hányados eltérésén kívül az 
Öntvények különböző alakja is indokolja. A kerék ­
agyat minimum 5 óra, a kerékagytárcsát mini­
mum 3 óra múlva lehet üríteni.
Az ü ríte tt homok burkolt szállítószalagon halad. 
A burkolatok elszívóernyőin keresztül levegő- 
átszívással folyamatosan hűtik a szállított homo­
kot. A hűtőberendezés a beérkező homokot annak 
hőmérsékletétől függően nedvesíti.
A visszatérő homok hőmérsékletének mérési 
helyei a következők voltak (4. ábra) :
I. az ürítőrács a la tt levő 2. sz. szállítószalagon, 
közvetlenül a feladó után,
И. a 3. sz. szalag elején, közvetlenül az átadás 
helyén,
III. a hűtőberendezésbe való belépés előtt,
IV. a hűtőt követő 9. sz. szalag elején,
V. keverők fölött elhelyezkedő előtároló bun ­
kerek előtt, közvetlenül a lekotróekéknél.
A hőmérséklet méréséhez 0—300 °C mérés­
határú, 1 °C-os beosztású higanyos hőmérőt hasz ­
náltunk. A mérendő homokot az űrítőállomásnál 
azonosítás céljából színes jelzőanyaggal festettük 
meg. A visszatérő homok hőmérsékletének változá-
1. táblázat




az ürítésig ( 
telt idő, 
h
A homok hőmérséklete, °C
d- I. Ií. III. IV. V.
1. 3,75 135 130 110 74 . 00
2. 3,83 133 125 105 73 04
3. 3,90 135 125 110 70 07
4. 4,20 145 140 114 81 72
5. 4,30 1 «0 140 112 79 72
0. 4,30 102 139 109 74 09
7. 4,45 , 150 142 115 82 75
8. 4,45 150 145 121 87 77
9. 4,50 200 150 110 81 78
10. 4,50 190 149 114 83 75
Átlaghőmérséklet, °C 






















Az öntéstől az A homok hőmérséklete, °C
ürítésig eltelt 
idő, h I. II. III. IV. V.
1. 2,88 05 50 53 32 31
2. 2,92 05 58 54 34 31
3. 3,02 02 52 49 30 28
4. 3,02 03 55 51 30 29
5. 3,20 58 49 40 29 29
Átlaghőmérséklet, °C 02,0 54,0 50,0 31,0 29,0
Maximális hőmérséklet, °C 05 58 54 32 31
Minimális hőmérsklet, °C 58 49 40 29 28
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»5. ábra. Kerékagy forrná zóhomokjának lehűlése 
öntési hőmérséklet 1550 °C, homok-fém hányados 3,05
sátaz-7.és2. táblázat, valamint az 5. ás 6. ábra szem­
lélteti.
Az I. mérési helyen a hőmérsékleti értékek 
nagy szórását a m inták inhomogenitása okozta: 
ürítés u tán az öntvénnyel közvetlenül érintkező 
homok sokkal melegebb, m int az attól távolabb 
levő. A mérési eredményekből megállapítható, hogy
-r— minél hosszabb ideig tartózkodik az önt ­
vény a formában az öntést követően, annál 
nagyobb az ürítést követően a homokhő­
mérséklet; /
— minél kisebb a homok-fém hányados, annál 
nagyobb az ürítés után mért homokhő­
mérséklet;
— az öntés és ürítés között előírt időt a gyártás, 
üteme m iatt nem mindig lehet biztosítani.
A hűtőhöz érkező nagyobb hőmérsékletű homok 
(kerékagy öntésekor) jobb hatékonysággal, míg 
a kisebb hőmérsékletű homok (kerékagytárcsa 
öntésekor) rosszabb hatékonysággal hűthető. így 
a keverőgépek fölött levő bunkerokba vissza­
érkező homok hőmérséklete a változó öntvény ­
konstrukcióktól függően különbözik. Egyes ese­
tekben hőmérséklete nem lépi túl a 35 °C-ot, így 
újrafelhasználásra alkalmas, más esetekben nagy 
hőmérséklete m iatt a keverés közben adagolt 
víz egy része a homok hűtésére fordítódik, és 
ezért a formázókeverék paramétereinek állandó 
sága nem biztosítható.
Ö s s z e f o g la lá s ,  k ö v e t k e z t e t é s e k
Az öntéskor a formázóhomok fölmelegszik, 
ezért hűteni kell, hogy a különféle öntvényhibákat 
elkerülhessük, és a környezeti és egészségi árta l ­
m akat csökkenthessük. Jónak minősíthető az 
a bentonitos, nyers formázókeverék, amelynek 
keverés utáni hőmérséklete nem haladja meg a 
35—38 °C-ot.
A homok felmelegedése az öntendő fém minő 
ségétől és hőmérsékletétől, a forma hőmérsékleté­
től, a forma víztartalmától, a homok-fém hánya ­
dostól, a formában kialakuló hőátadási módo­
zatoktól, a formázókeverék termofizikai tu la j ­
donságaitól. az ürítésig eltelt időtől függ.
Dolgozatunkban bem utattunk egy hőmérleget, 
amely bizonyos egyszerűsítésekkel (a hőveszte ­
ségek elhanyagolása, az adiabatikus állapotválto ­
zás feltételezése) alkalmas arra, hogy a homok 
hűlését a gyakorlat számára kielégítő pontosság­
gal leírjuk. így összefüggéseket lehetett felállítani 
a legfontosabb paraméterek (a forma hőmérséklete 
és víztartalm a, a homok-fém hányados) között. 
Ezeknek a paramétereknek a változtatásával 
a hűtés sebessége változtatható. A homok-fém 
viszony és a nedvességtartalom növelésének kor­
látái vannak. Az előbbi a szállítási költségeket 
növeli, az utóbbi a formázóanyag technológiai 
jellemzőit rontja, ami selejtet okozhat.
A Magyar Vagon- és Gépgyár acélöntödéjének 
homokhűtőrendszerén végzett vizsgálatok alapján 
a hűtés hatékonyságának fokozására a következőket 
javasoljuk :
1. ITj típusú öntvények gyártásának bevezeté­
sekor megfelelő homok-fém hányados elérésére kell 
törekedni (ez a gyakorlati adatok alapján mini­
málisan 5).
2. Az öntés és ürítés közötti időket öntvény ­
fajtánként pontosan meg kell határozni.
3. A homokszállító szalagokat körülvevő hűtő- 
alagút elszívóberendezéseiben a szükséges kar ­
bantartásokat folyamatosan el kell végezni.
4. A fejlesztési koncepciók kialakításakor cél­
szerű mérlegelni a meglevő hűtőberendezés á t ­
alakítását nagyobb hatékonyságúra (pl. hűtő ­
közegként folyékony nitrogén alkalmazása), vagy 
még egy hűtőberendezés telepítését (hűtő-ürítő 
dob).
5. Keresni kell a lehetőséget a pótlólagos hűtés 
bevezetésére, amelynek értelmében a használt 
meleg homokhoz adott arányban hideg, előkészí­
te tt homokot kevernek.
Ahhoz, hogy a vizsgált hűtőrendszerrel kap ­
csolatosan konkrét alternatívákat lehessen mon­
dani, átfogó, minden fontos param éterre kiter ­
jedő elemzést kell végezni.
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в. tikra. Kerékagytárcsn jor mázó homokjának lehűlése 
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Űjabb adatok a munkácsi vasgyár történetéhez*
DB. S Á R K Ö Z I  Z O L T Á N  kandidátus, «levéltáros 
Magvar Országos Levéltár
D K  338.45 (091) M unkács
1977-ben a M agyar Országos Levéltárba került 
Schönborn grófok munkácsi vasgyárának az 
IS 12— 7S. évekből származó iratanyaga. Az ebben 
található számos a dal tovább bővíti az uradalomhoz 
tartozó üzemek műszaki és gazdasági viszonyaira 
vonatkozó ismereteket.
1977 nyarán a Magyar Országos Levéltár 
Rampacher Pál, egykori szabadalmi bíró özvegyé­
től 14 cm vastagságú csomóra tehető iratanyagot 
vásárolt meg. A dokumentumok 1941— 1942-ben 
kerültek Rampacher Pálhoz a gr. Schönborn-féle 
uradalom korabeli tulajdonosától. A munkácsi 
vasgyár történetével behatóan foglalkozó R am ­
pacher ugyanekkor 200 régi művészi öntvényt is 
kapott a tulajdonostól.
A háborús események következtében mind az 
iratok, mind pedig az öntvények a Rampacher 
családnál, Budapesten maradtak. Az iratokat a 
Magyar Országos Levéltár, az öntvényeket pedig 
az Ip arm ű v észe ti M úzeum  v e tte  á t [1]. Az e m líte tt  
iratcsomót a teljes uradalmi levéltárból válogat­
ha tták  össze. így ez olyan gyűjteménynek tek in t ­
hető, amely joggal viseli „A Gr. Schönborn-féle 
Munkács-Szentmiklósi Uradalom Munkácsi Vas­
gyára” feliratot. Évköre 1812-től 1878-ig terjed 
[ 2 ].
Ismeretes, hogy a Schönborn-Buchheim grófi 
család munkács-szentmiklósi uradalm ának levél­
tá rá t ma a Szovjetunió K árpátontúli Területén 
találjuk meg mint az állami levéltári fondok összes­
ségéhez tartozó levéltárat [3]. Az i t t  őrzött ira t ­
anyag a X V II— X IX . század közt keletkezett. 
Az uradalom a XVTIT. század elején még a R ákó ­
czi, illetőleg részben a Bercsényi család tu lajdoná ­
ban volt. Az 1711 után elárvult birtokokat azon ­
ban adományképpen Schönborn Lotár Ferenc 
mainzi érsek kapta meg. így ju to tt az egész 
uradalom a gr. Schönborn család tulajdonába 
(2. ábra). A levéltárban őrzött iratanyag kelet­
kezésének legkorábbi időpontja — kevés kivétellel
— tulajdonképpen e nagy változás korszakáig 
vezethető vissza.
Az uradalmi levéltár anyagát valamikor jól 
ismerte a nemrég elhunyt Sas Andor, aki a 
a Magyar Tanácsköztársaság leverése után Cseh­
szlovákiába emigrált, és 1932-ig Munkács város 
levéltárosa volt. Mint ilyen, 1927-ben megjelen­
te tte  Munkácson a „Szabadalmas Munkács város 
levéltára 1376— 1850” című könyvét, amelyet 
1933-ban ugyanitt cseh, majd 1937-ben orosz 
nyelven is kiadtak. Sas Andor később Pozsonyban
— mivel 1932-től fogva it t  élt és a helybeli magyar 
tanítóképző tanára volt — huzamosabb ideig 
igen élénk, elsősorban irodalomtörténeti, fordítói 
tevékenységet fejte tt ki. Régi hivatása azonban
*A ta n u lm á n y  m egírására az Ö n töd ei S za k o sztá ly  
öntészett'örténeti és m úzeu m i szak csop ortján ak  
felkérésére k erü lt sor.
lehetővé te tte  számára, hogy 1955-ben Szlovákia 
fővárosában napvilágot lásson „Egy kárpáti la ti ­
fundium a hűbéri világ alkonyán. A munkácsi 
Schönborn-uradalom társadalmi és gazdasági vi ­
szonyai a X IX . század első felében” című, magyar 
nyelvű műve. A dolgozat egyik fejezete kizáróla ­
gosan a.munkácsi vasgyárral foglalkozik, míg más 
helyeken csak vonatkozó utalásokkal lehet ta lál ­
kozni. A szerző 150 lábjegyzetet használt fel 
munkájához. Ezek 13 kivételével a Munkácsi 
Uradalmi Levéltár anyagából valók. Nyilvánvaló, 
hogy 1932 előtt Sas Andor mint városi levéltáros 
b e já ra to s  volt a gr. Schönborn-féle uradalmi 
levéltárba, ahol kutatásai és búvárkodásai folya­
mán bőséges jegyzetanyagot készített magának. 
Ezek képezték közel 25 évvel később megjelen­
te t t  könyvének történeti forrásanyagát.
Sas Andor könyvének felhasználásával készül­
tek el Pusztai László „Magyar öntöttvasművesség” 
című, 1978-ban Budapesten megjelent könyvének 
a munkácsi vasgyár tevékenységét is érintő 
részei. Ugyanő az ismeretlen munkácsi kisplasz­
tikákat ismertető cikkének [4] elkészítéséhez 
már használhatta a Magyar Országos Levéltárba 
bekerült Rampacher-féle gyűjtemény iratanyagát 
is.
Az eddigi irodalom  csak váz la to s  k ép e t n y ú jt  
a  m unkácsi v asg y á r X IX . századi tevékenységé ­
ről. R észle tesebben  tu la jd o n k ép p en  a  gy ár v a s ­
ö n tv én y e it, illetőleg m ű ö n tv én y e it ism erjük , am e-
1. ábra. Gr. Schönborn Károly, a munkácsi vasmű 
tulajdonosának mellszobra. Öntötték 1855 I860 között
Schossel András modell je után
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lyekről az eddig felsoroltakon kívül Kiszely Gyula 
,,A magyarországi öntészet története képekben” 
című kiadványa is tájékoztat. Mindent egybevet­
ve, a mai Magyarország területén az alábbi intéz ­
mények őrizetében találunk munkácsi öntvénye­
ket :
1. Magyar Nemzeti Múzeum,
2. Beregi Múzeum, Vásárosnamény,
3. Öntödei Múzeum,
4. Iparművészeti Múzeum.
Végül Pusztai László művészettörténész magán- 
gyűjteményében is vannak értékes, munkácsi 
eredetű műöntvények. Az öntvények ismeretében 
lényegében rekonstruálható a munkácsi vasgyár 
velük összefüggő múlt századi tevékenysége. 
Lássuk ezek után azt a többletet, am it eddigi 
ismereteinkhez a Magyar Országos Levéltár kapi­
talizmus kori osztályán őrzött egy csomónyi 
iratanyag nyújtani tud.
Mindenekelőtt valamelyes felvilágosítással szol­
gál az uradalom, egészének helyzetéről. A történelmi 
Magyarországon, sajátos kelet-közép-európai tá r ­
sadalmi-gazdasági viszonyaink m iatt — többek 
közt — egyes nagybirtokokon indult meg a preka- 
pitalista ipari fejlődés. Földesúri alapítás volt 
pl. az 1767-ig visszanyúló gácsi posztógyár, ame­
lyet 1800-ban részvénytársasággá szerveztek át, 
vagy a vasipar területén az 1808-ban részvény - 
társasági alapon működni kezdő Murányi Unió, 
továbbá az 1810-ben hasonló módon keletkező 
Rimai Coalitio. A gr. Schönborn-féle uradalom 
keretei közt működő vasgyárak abban külön ­
böztek ezektől, hogy sohasem alakultak á t külső, 
idegen tőkéket is magukban foglaló részvénytár ­
saságokká, vagy egyetlen, m indnyájukat felölelő 
részvénytársasággá. Mindvégig megmaradtak az 
uradalom keretein belül.
A múlt század első felében itt is változatlanul 
faszénnel olvasztották a vasat, s bár a környék 
szürkevasérce nem érte el a gömöri vasércek mi 
nőségét , az olcsóbban megszerezhető faszén fel - 
használása révén a vasoívasztás az uradalom 
számára mindvégig kifizetődő maradt. A vas ­
hámorokban azonban a Kocsöván és Tőkésen 
kitermelt barnaszenet is hasznosították. Ez a 
körülmény te tte  lehetővé, hogy az amúgy is 
nagyrészt belső szükségleteket kielégítő vasolvasz­
tás, vasgyártás a X IX ., sőt a XX. század folya­
mán se kapjon önálló kapitalista társas formákat, 
hanem a hagyományos nagybirtokos művelési 
módokat tovább folytató, egyben azonban mér­
sékelten kapitalizálódó uradalom tulajdonában 
maradjon. így a munkácsi vasgyár történetét nem 
lehet elválasztani az uradalom egészének fejlő ­
désétől [5].
Az említett csomóban számtalan olyan fel­
jegyzés található, amely a történeti irodalomban 
használatos eddigi évszámokat valamelyest mó­
dosítja. így pl. nem 1679-ig vezethető •'vissza az 
itteni vasolvasztó tevékenység, ahogyan azt az 
egykorú vashámoros utasítás bizonyítani látszik
[6], hanem 1672-ig, amikor a vashámoros munkát, 
ha nem is Munkácson, de az uradalom más hely ­
ségeiben mint feles úrbéri kötelezettséget már jól 
ismerték [2]. A Schönborn-család birtokfoglalását 
sem 1728-ra [3], hanem 1726-ra teszik a csomón 
belüli kéziratos vázlatok. Az iratcsomó á ttanu l ­
mányozása te tte  lehetővé Pusztai László számára 
annak megállapítását, hogy a munkácsi vasgyár­
ban a X IX . század huszas évei óta Magyarország 
egyik legjelentősebb öntödéje működött, amely 
különösen 1832 óta művészettörténeti szempont­
ból is igen szép kivitelű öntvényeket és öntöttvas 



















Anélkül, hogy ismétlésekbe bonyolódnék az 
ú j ismeretanyag megfelelő beillesztésével, röviden 
vázolnám a munkácsi vasgyár egészének történetét.
A Schönborn-család birtokba iktatása után, 
а X V III. század folyamán a vasolvasztást és -fel­
dolgozást illetően gyakoriak voltak a különféle 
bérletek, sőt az üzemszünetek, mígnem az 1769- 
ben kezdődő felújítás után, 1776-ban Schönborn 
Ervin morva szakmunkásokkal létre nem hozta 
Munkács határában, Selesztón az első nagyolvasz­
tó t [7] (2. ábra).
1807-ben szepességi bányászok idetelepítése ré ­
vén ugyancsak Munkács határán  belül megala­
p íto tták Frigyesfalvát, illetőleg megindították 
az itteni vasbánya és vasüzem működését (3. ábra).
1816- ban kezdetét vette a teljes újjászervezés [8].
1817- ben vaseszközöket készítő nyújtóhám or 
létesült, 1824-ben pedig átépítés és modernizálás 
folytán egy tisztítóhámor. 1830—32-ben a régi 
mellett új nagyolvasztót helyeztek üzembe, még­
pedig öntödével és kupolókemencével, továbbá 
formázóműhellyel, szárítóval és mintaasztalos
üzemmel. Mindez a műöntészeti termékeket szol­
gálta [9].
1843-ban a már em lített Selesztón, illetőleg a 
hozzá kapcsolódó egyéb helységekben volt egy 
nagyméretű vasolvasztó kemence, három tisztí ­
tóhámor, továbbá kovács-, lakatos- és szegverő 
műhely, kés- és gépgyártó üzem. Ezekben kb. 
10 000 bécsi mázsa* nyersvasat állítottak elő, 
amelyből 3000 mázsa volt az öntvény, 4000 mázsa 
a vasrúd, 650 mázsa a vasszerszám és kétmillió 
darab a vasszeg.
A vas 46 %-át ekkor maga az uradalom és a 
megye használta fel. Az eladásokból 55 200 ezüst 
pénz volt a bevétel, miközben a bérek és a fuvar ­
költségek 42 000 ezüst forintot tettek ki. A vas ­
gyár személyzete 301 főből állott. Ezek zömmel 
munkások és felvigyázók voltak. A vashámoros 
tisztség létszáma 6 főt te t t  ki [2].
Lássuk elsőnek, hogy a hétköznapok használa ­
tá ra  m it állítottak elő a vasgyárban, miután a
*1 bécsi m ázsa =  50 kg
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műöntvényekről a megjelent szaktanulmányok 
u tán sok ú ja t már nem mondhatunk. Ismereteink 
szerint az uradalmi vashámor 1679-ben kapákat 
és zsindelyszegeket készített [6]. Ezt a munkát 
folytatta  a X IX . század első felében is, de jóval 
kiterjedtebb méretekben és nagyobb körzet számá­
ra. Fennmaradták a többször em lített iratcso ­
móban bizonyos évekről olyan árjegyzékek', amelyek 
magyar nyelven is részletes képet adnak a vasgyár 
legfontosabb, kovácsoltvasból készült gyártm á ­
nyairól. Ilyeneket Sas Andor is bem utatott 1812- 
1)61 [10]. Az 1824.. 1826., 1828. és 1831. eszten ­
dőkben az alábbiak voltak a legfontosabb vasáruk : 
közönséges kötetlen vas, marokvas, 'csákány, ló­
patkó, két ágú kapa, irtó kápa, fejsze, láricz, unghvári 
kapa, beregszászi kapa, zempléni kajm, kerti kapa, 
pántok, atzélozott malom, szerszám, szegek (sindely-, 
deszka-, létz-, patkó-, hajó-, stukátor-), trágya hányó 
villa, széna hányó villa [11].
Az 1820-as évek elején szó esik az árjegyzékek­
ben a „fövénybe öntö tt vasak”-ról. Ilyenek első­
sorban az egyházi használatú vastárgyak (feszület, 
gyertyatartó, Nepomuki Szent János-szobor), to ­
vábbá a különféle fazekak, serpenyők, lábasok, 
kályhák, mozsarak, törők, üstök stb. (4. ábra). 
A gyártmányok sorát az „agyagba öntött vasak” 
zárták be.
A X IX . század első felében főleg vaskályhák, 
üstök, fazekak, lábasok, mellszobrok, óra- és 
gyertyatartók, késalávalók, síremlékek, padozat­
táblák, borotvák, kések, asztali villák, pálcatörők, 
ollók, továbbá kapák, ásók, kerti villák, boronák, 
léc- és zsindelyszegek kerültek eladásra.
Ismeretes az irodalomból, hogy 1828-ban a 
munkácsi vasgyárban a nádor részére elkészítendő 
takaréktűzhelyekre adtak  á t rendeléseket. Az
1830- as évekről részletes adatokkal rendelkezünk.
1831- ben 33 hét leforgása a la tt 3624 bécsi mázsa 
nyersvasat, 1649 mázsa öntöttvasat és 243 mázsa 
kályhaárut állítottak elő. Ez évben a megelőzőhöz
5. ábra. Szőlőlevél alakú tányér. Öntötték Selesztón 1835- 
ben Valentin Willaschek modellje titán
W m
в. libra. Fekvő agár. Öntötték Selesztón 1840 körül Valen­
tin Willaschek modellje után
képest 1750 mázsa volt a többlettermelés. 1832- 
ben a már em lített új kohót sikerült beindítani, 
ami által 40 %-os szén- és 10 %-os ércmegtakarítást 
értek el. 1833-ban egyetlen vásáron 70 vaskályhát 
és 244 mázsa öntöttvasat adtak el. A kovácsolt 
vasáru, amelynek a kereskedelemben is nagy volt 
a jelentősége, m ár 1812-ben mintegy 60 fajtára 
tagolódott [2, 12].
Ezek voltak a munkácsi vasgyár eredeti te r ­
mékei, amelyeket elsősorban 1832 és 1874 között 
kiegészítettek a műöntvények (5 -(>. ábra). Innen 
kezdve a művészeti tevékenység lehanyatlott, 
és a gyár a XIX. század végén — mint minden 
más hasonló üzem Európában — a nagyipari 
öntészetre té rt á t [4].
Mivel ezt a folyamatot forrásanyaggal már nem 
tudjuk megvilágítani, visszatérünk a X IX . század 
első feléhez. Lássuk az uradalom piaci körzetét! 
Munkácson kívül Sátoraljaújhelyen, Kassán, Deb­
recenben és Pesten voltak ez idő tá jt  „kalm ár­
boltok” , illetőleg kisáruraktárak. 1829-ből is ­
merjük ezek anyagleltárait. A raktárak  a helyi 
országos vásárok alkalmával alaposan kiürülhet­
tek. Ezenkívül tudjuk pl. hogy Dietrich Sámuel 
kolozsvári kereskedő 1832 és 1834 között rendsze­
resen a debreceni vasraktárból kapott árut. 1820- 
ban egy Schuman nevű galíciai, közelebbről 
Lemberg (Lvov) városában működő lakatosam - 
gyárossal is levelet váltottak áruszállítási ügyben 
[2].
Végső fokon nyugodtan állíthatjuk, hogy a 
munkácsi vasgyár termékei ekkor ismertek voltak 
a történelmi Magyarország észak-keleti részein, 
sőt Erdélyben is. A Pesten működő bolton kívül, 
amely az itteni országos vásárokat is szolgálta, 
az 1842. évi első magyar iparműkiállításon való 
részvétel, továbbá az itt első díjként nyert ,,ai‘any 
emlékpénz” és oklevél is nagyban hozzájárult a 
vasgyár fővárosi hírnevének öregbítéséhez. így 
érthető az uradalom tulajdonosainak nagylelkű­
sége, amelyet 1847-ben tanúsítottak, midőn a 
Kubinyi Ágoston igazgatása a la tt álló Magyar 
Nemzeti Múzeumnak adományoztak több érde ­
kesebb vasárut és mintegy 26 -27 darabból álló, 
művészi értékű vasöntvény-kollekciót [13], ame­
lyek közül 20 példány Pestre meg is érkezett. 
Ez utóbbiakból napjainkig is fennmaradt egy-két 
érdemleges darab.
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A későbbiek folyamán a munkácsi vasgyár 
1857-ben Kassán vasáru kiállításon vett részt, 
majd elküldte termékeit - a jelek szerint az 
1873-ban megrendezett bécsi világkiállításra is [2].
A boltokat és a velük összefüggő kisáruraktá- 
raka t többnyire bérbe adták. 1847-ben pl. a 
munkácsit Meisels Baruch és Meisels Mózes kezel­
ték. Nevezettek az öntvényeknél 5 %-os raba tto t 
kaptak (árengedményt készpénzfizetés esetében), 
egyebekben nagybani árakkal dolgozhattak, sőt 
az üzlet beindítása érdekében • hitelt is igényel­
hettek. Tudjuk továbbá, hogy 1856-ban Meisels 
Baruch és testvére Meisels Arnold, aki Mózes 
fivére nyomdokaiba lépett, évi 200 forintért 
bérelte ki a munkácsi vaskereskedést. A bérlők 
tulajdonképpen elosztók voltak a kisebb keres­
kedők vonatkozásában, ami az uradalomnak a 
velük kötö tt szerződéséből világosan kitűnik [2].
Keveset tudunk a vasgyár és tartozékai belső 
életéről, a termékek előállításának technikai mód­
szereiről, fejlettségi fokáról. Annyi azonban bizo­
nyos, hogy az üzempk működését is á tjárták  az 
uradalom egészének életére jellemző feudális ­
földesúri kötöttségek. Példának álljon itt 1828-ból 
a Hámori Tisztség és Tesztori József kiskovács 
között magyar nyelven megkötött egyezség. E 
szerint a munkavállaló köteles saját szerszámaival 
dolgozni, de a szerszámok javíttatás! költségei 
az uradalm at terhelik. A kiskovács a nyersvasat 
az uradalomtól köteles megvásárolni. A konven- 
ciós mezőgazdasági cselédekhez, majd a későbbi 
vándormunkásokhoz, az un. summásokhoz ha ­
sonlóan Tesztori kapott szabad kvártélyt, kony ­
hakertet és műhelyt, ingyen szenet és szabályos 
konvenciót. Ez utóbbi 6 pozsonyi mérő (kb. 3 m á ­
zsa) tiszta búzából, 12 pozsonyi mérő kenyérnek 
való rozsból és 20 mázsa szénából, valam int 6 öl 
tűzifából állo tt [2].
Darabbérben valószínűleg csak a bérmunkások 
dolgoztak, míg a tisztviselők és a szegődményesek 
fizetést, illetve konvenciót kaptak. Ezért az ira t ­
anyagban sok az un. fizetési és konvenciós tá b ­
lázat, különösen az 1860-as évekből.
Pusztai László mindkét munkácsi vonatkozású 
dolgozatában hangsúlyozta azoknak a szakem­
bereknek a kiemelkedő szerepét, akik jkülföldről 
szegődtek az uradalom szolgálatába, s a  XIX . 
század első felében felvirágoztatták az itteni 
műöntészetet. Ilyen volt elsősorban Valentin 
Willaschék modellkészítő szobrász, aki 1834-ben 
került a munkácsi vasgyárba. Anélkül, hogy ké t ­
ségbe vonnám nevezett jelentős szerepét, hang ­
súlyozni szeretném egy példa bem utatásával 
Rombauer Tivadar vasgyári inspektor nem kevésbé 
fontos irányító tevékenységét. Rom bauert, aki 
ugyancsak ez idő tá jt került az üzemhez, 1834-ben 
az akkor Poroszország területéhez tartozó Glei- 
witzbe (ma Gliwice, Lengyelország) küldték ki, 
hogy tapasztalatcserét folytasson és tanulm á ­
nyozza az o tt működő kohók tevékenységét. Ez 
ügyben igen érdekes levelezés m aradt fenn [2]. 
A munkácsi vasgyár tehát állandó kapcsolatokat 
ta r to tt  fenn a korabeli Európa jelentős vasipari 
vállalkozásaival. Nem csoda tehát, ha Rombauer 
Tivadar pályája tovább ívelt felfelé. 1845-ben
Ózdra került, ahol az épülő vasmű műszaki igaz­
gatója lett, m int a Rimai Coalitio tisztviselője. 
A szabadságharc leverése után, 1849-ben az Ame­
rikai Egyesült Államokba emigrált, és o tt halt 
meg [14].
Az eddigi irodalom már bem utatta azt a szere­
pet, amelyet a munkácsi vasgyár tisztviselői és 
munkásai az 1848—49. évi szabadságharcban 
részben azáltal játszottak, hogy beálltak a honvéd 
hadseregbe, részben pedig azzal, hogy fegyvereket 
gyárto ttak  a magyar haza védelmezői számára.
Ugyanígy találunk az irodalomban utalásokat 
arra  nézve is, miként működött az uradalom ad ­
minisztrációja, írásos ügyvitele, igazgatása. A Ma­
gyar Országos Levéltárban őrzött csomó mindkét 
vonatkozásban kiegészíti eddigi ismereteinket. 
Csak példaképp említem meg azt a levelet, melyet 
1849. február 9-én Duschek Ferenc pénzügyi 
„álladalmi titk á r” írt Debrecenből öntvények és 
csövek elkészítése érdekében, ezekre az Országos 
Honvédelmi B izottm ánynak volt szüksége.
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7. ábra. Kályhaterv, 1833. Anton Keppler rajza
Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 34. évfolyam , 1983. 6. szám 133
S. ábra. Dekoráció a kályháihoz, 7 S33. Anton K ey pier rajza
Az adminisztráció vonatkozásában pedig plasz­
tikusan kibontakozik előttünk az üzemi élet. 
A Schönborn család uradalm ait, mindennemű 
birtokait Becsből, az Ausztriai Birodalom köz­
pontjából igazgatták. I t t  volt a X IX  század ele­
jén a Központi Jószágkormányzóság. Munkácson 
1804 óta Főhivatal működött. Ez alá tartozott 
közvetlenül a Munkácsi Vasöntő Hivatal. I t t  
keletkeztek azok az anyag- és áruleltárak, ártari- 
fajegyzékek, darabbérjegyzékek, amelyekkel szin­
te tele van az általunk őrzött iratcsomó. Az ellen­
őrzés pontosságára utal, hogy a XIX . század 
közepére mind gyakoribbak lettek a negyedévi 
üzemi jelentések. Pontos még tudni, hogy a 
hivatalos iratok nyelve — különösen a X IX . század 
elején — szinte kizárólagosan a német volt. Ezt 
a század közepe táján  a magyarral keverték, de 
ez utóbbi sohasem tu d ta  az előbbit teljesen ki­
szorítani.
Az elsősorban könyvelési jellegű iratanyag 
komoly nyereség a hazai ipartörténeti kutatások 
számára. Minden érdeklődőhöz közelebb hozza a 
kapitalizmus előtti korszak üzemi gazdálkodásá­
nak működési mechanizmusát, amelyre nézve 
a történelmi Magyarországon viszonylag szegé­
nyesek a források. A műöntvények elkészítését 
szolgáló műszaki rajzok és ábrák pedig (ezekből
elvétve ugyancsak m aradtak fenn mintapéldá ­
nyok) megkönnyítik az öntészet- és művészet- 
történeti kutatók számára a más forrásanyagok­
ban ma már fel nem lelhető egyedi műöntészeti 
darabok kiegészítő tanulm ányozását [15]. Jellem ­
ző e vonatkozásban, hogy 1830-ban a Selesztón 
működő Wimmer Antal öntőmester ellen azért 
indítottak szigorú vizsgálatot, mert a vasgyár 
szolgálatából kilépő Bazár H. felügyelő számára 
öntőm intát készítettek, vagyis megszegte az akkor 
tá jt  is nagy gonddal őrzött üzemi gyártási titkokat 
[2].
A cserépkályhákhoz használt díszítőöntvények 
szépségét jól m utatja a 7—8. ábrán látható terv ­
vázlat, amely bízvást odaállítható a munkácsi 
vasgyárból kikerült, s napjainkban különböző 
intézmények és magánosok által gondosan megőr­
zö tt műöntvények mellé.
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GISAG-szem inárium
A V E B  K om b in at G iessereianlagenbau  und G usser ­
zeugn isse (G ISAG ) m egb ízásáb ól az O M B K E  Ö ntödei 
S zak osztá lya  1982. ok tób er 27— 28-án  „A  term elék en y ­
ség n övelése  G ISA G -berendezések  és -gépek  a lk a lm a ­
zá sá v a l” cím m el szem ináriu m ot ren d ezett B u d ap esten , 
az N D K  K u lturális és T ájék ozta tó  K özpon tb an . A  80 
szakem ber e lő tt  a m eg n y itó t dr. Kovács Dezső, az Ö n ­
töd ei S za k o sztá ly  elnök e ta rto tta , m ajd  á ta d ta  a szót  
Emmerich Schuster ok i. k özgazdásznak , a G ISA G  ex- 
p ortigazgatójának , ak i rövid  köszön tőjéb en  b em u ta tta  
m egjelen t m u n k atársa it, és ö sszefog la lta  v á lla la ta  
te  véken У  ségi körét.
E lső k én t Klaus Frohl m érnök előad ása  h a n g zo tt el.
A m ag- és form akészítő eljárások k ein izá lása
A k ém iai m ódszereket a lkalm azó új eljárások  és 
m ódszerek  b evezetésév e l leh ető v é  vá lt az ön töd ék  
term elék en ységén ek  n agym érvű  n övelése és a környezeti, 
m u n k ah ely i árta lm ak  csökk en tése.
M agok k ész ítéséh ez a  k ö v etk ező  k ém iai k ötőan yag-  
rendszereket haszn álják  :
1 . fu rá n g y a n ta /sa v ,
2 . fen o lg y a n ta /sa v
3. v ízü veg /észter , C 0 2, cem en t, ferrokróm salak,
4. fen o lg y a n ta /h ex a m etilén -te tra m in ,
5. p o liizocian átgyan ta /tr ie tan o l-am in .
A furán- és fen o lg y a n tá k n a k ,. va lam in t a v ízü v eg ­
nek k ö zp o n ti je len tősége van. A  fen o lg y a n ta  g a zd a ­
ságossága  m ia tt  is, m ind en  eljáráshoz a lk a lm azh ató , 
íg y  az N D K -b a n  a fen o lg y a n ta  a lapú  k ötőan yag-ren d ­
szerek k idolgozásán  fáradoznak.
Az acélön t vén yek  form áit széles körben víz üveges  
eljárással k észítik . A  fen o lg y a n tá s kötőan yag-ren dszerek  
csak  igen k ism értékb en  fele ln ek  m eg az a cé lö n tv én y ek  
k övetelm én yein ek . M egfelelő fek eecsel a fen o lg y a n tá s  
form a is a lk a lm as a cé lö n tv én y  gyártására.
7. No-bake-eljárás
A V E B  G ISA G  á lta l g y á rto tt  Habrinol k ö tő a n y a g ­
rendszer a m ag- és a form akészítéshez is h aszn á lh ató . 
A  hom ok m inőség  term észetesen  b efo lyáso lja  a szükséges  
k ö tő a n y a g  m en n yiségét.
F orm ákhoz az ö sszetéte l:
75 % regenerált hom ok,
23 % friss hom ok,
1.2 % H ab rin ol S,
0 ,8  % H ärter N B  71.
K em én y ítő k én t 65 %-os to íu o lszu lfo n sa v a t is h aszn á l ­
nak.
M agokhoz az ö sszetéte l :
97.2 % friss hom ok,
2 % H ab rin ol S,
0,8%  H ärter N B  71.
A fe ld o lgozást fo ly a m a to s vagy  függőleges (szakaszos) 
k everőben  végzik . E h hez a G ISA G  AM I) jelű  fo ly a ­
m a to s k everék et g y á rt (AM D  4s, A M D R  8 , AM DK 20). 
E zek  elsősorban fenol- és furán gvan ta  alapú és v íz ­
ü veges kötőan yag-ren dszerek  feldolgozására a lkalm asak.
A  k ik em én yed ési sebesség  a form ázóan yag  hőm ér ­
sék le té tő l és a k em én y ítő  m en n y iség étő l függ. A k ö tő ­
an yag  k isebb  m en n yisége m ia tt  az ön tés közbeni g á z ­
fejlődés e lh an yago lh ató . F orm a k észítésekor g á ze l ­
sz ív á s szük séges. A  keverőnél n em  ok v etlen ü l szükséges  
az e lsz ívás, m ert n em  lép fel form aldehides szen n y ező ­
dés. A  form ák az ö n tés u tán  könn yen  szétesn ek . M in ­
d enféle fek ecs h a szn á lta tó . F igye lem b e kell venni, hogy  
a m axim ális  szilárdságot a  form a és a m ag csak 5— 10 
h m ú lv a  éri el. A  form ák végszilárdsága 1,0— 1,50 M Pa, 
a m agok  hajlítószilárdsága  2 ,0— 3,0 MPa.
E n n ek  a kötőan yag-ren dszernek  a továb b fejlesztése  
a H abrinol S X  és a H ärter N B X . A H abrinol S X  igen  
kis (200— 300 m P a  -s) v iszk ozitású  fen o lgyan ta , a H är ­
ter  N B X  75 %-os x ilo lszu lfon sav . A feldolgozási m ód  
és a k ik em én yed ési idő azonos, m in t a H abrinol S és 
H ärter N B  71 kötőan yag-ren dszernél. Az új rendszer 
előn ye , h ogy  a k ö tő a n y a g  m en n yiségén ek  csö k k en tésé ­
vel is az e lőb b ivel azonos szilárdság kapható. 
F orm ázók everék  összetéte le  :
97,2 % friss h om ok ,
1,2%  H abrinol S X ,
0 ,7  % H ärter N B X .
Az elérhető  hajlítószilárdság  üzem i körü lm ények  
k ö zö tt 2 ,0— 3,0 M Pa.
A h aszn ált h om ok ot az erre a célra k ia la k íto tt tar ­
tá lyok b an  ü lep ítik , 1 t  h aszn á lt hom ok kb. 1 g, vízben  
o ld h a tó  szerves an y a g o t tarta lm az. Az N D K -b a n  ezzel 
az eljárással tö b b  ezer ton n a  k ö tő a n y a g o t dolgozn ak  fel.
2. Cold-box-el járás
K ét a la p v ető en  k ü lön böző  eljárás van : a gázosításos  
és a g á zosítás nélküli.
G ázosítást haszn álnak  az ism ert, po liizoo ianát bázisú  
A shland-eljáráshoz. A gáz.osítóanyag tr ie tan o l-am in  és 
levegő  keveréke. A  form ázóan yag , k ülönösen  ped ig  a 
m agszerk rény herm etik us elzárása és a m érgező g á z ­
k everék  e lv ezetése  n agyfok ú  g ép es íté st igényel. E b be a 
csoportb a  ta rto z ik  a jó l ism ert v ízü veg-szén -d iox id os  
eljárás is.
A  V E B  G ISA G  k ife jlesz te tt eg y  g á zosítás nélküli 
eljárást, és ehhez co ld -b ox  m aglövő  g ép ek et (K O BS 12, 
K CBS 20, K O B E  25/1 és 25/2). E g y  gyorsk everőb en , 
am ely  a m a glövő  gép  elé van  ép ítv e , n éh án y  m ásod ­
perc a la tt  e lk ész ítik  a form ázók everék et, és azonnal 
e lvégz ik  a m a g lö v ést. A  k ik em én yed ési idő 30— 60 s. 
A  gép  eg y  k iszolgáló  szem élly el és egyperces ü tem id ő ­
vel dolgozik .
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K ötő a n y a g k én t fendlgyantát, használnak  sp eciá lis  
k em én y ítő v e l, am elyn ek  n eve Gisanol. A m enn yib en  
a táro lás fo lyam án  a g y a n ta  v iszk ozitása  erősen m eg ­
nő. 5 % d en atu rá lt szesz ad ago lásáva l ism ét v issza á llít ­
ható  a keverési v iszkozitás. A  G isanol H P 100% -os 
to lu o lszu lfon sav , a m ely  a fen o lg y a n tá t néh ány m ásod ­
perc a latt k ik em én yíti. A  G isanol H P -t légm entesen  
kell tároln i, m ert n ed vesség  fe lv éte lek o r k ik r istá lyoso ­
d ik. 100% -os x ilo lszu lfo n sa v a t is e lő á llíto tta k  G isanol 
H X  jelö lésse l. E n n ek  e lőn ye az, h ogy levegőn  nem  kris ­
tá lyosod ik , és így  táro lása  igen egyszerű . E zt a k em én y í ­
t ő t  nem  kell a hom okkal előkeverni.
3. H о t-bor-el jár iis
I A H abrinol H B  kötőan yag-ren dszer m inden h a szn á ­
la tos h ot-b ox-gép h ez h aszn álható . A  H abrinol H B  kis 
szabad fenol- és form aldeh id tarta lm ú  fen o lgyan ta . 
K em én y ítő k én t a H ärter H B 77-et használják . Â  k em é ­
n y ítő  adalék  lerö v id íti a k ikem ényedési id ő t, és csök k en ­
t i  a b űzszen n yeződ ést. A  form ázóan yag  g y a n ta ta rta lm a  
a 2 %-ot n em  lép h eti tú l. A  k em én y ítő  m en n yisége a 
g y a n ta ta rta lo m  5— 10 %-a. A  k em én y ítő  n élküli for ­
m ázók everék  24 óráig h aszn álható . A  k em én y ítő  —  
m en n y iség étő l függően  —  a fe ld o lgozh atóság i id ő t 8 -ról 
2 órára csökkenti.
N a g y  e lőn ye az eljárásnak, h ogy  igen  rövid  id eig  van  
a m ag a m eleg  m agszekrén yben: 300 °-on 30— 60 m á ­
sodpercig, a m ag n a g y sá g á tó l függően . A  m agszekrén y  
h őm érsék letét 150 °C-ra is le leh et csökk en ten i, ekkor 
a m agszekrén yben  tö ltö t t  id őt m eg  k ell n öveln i.
A  gázfejlőd és a k ikem énvedés a la tt  m in im ális, így  
n a g y  m agok  k észítésekor sem  k eletk eznek  káros fenol- 
és form aldehidgázok. A  m a glövő  gép n él szük séges e l ­
sz íváson  k ívü l eg y éb  h igién iai k ö v ete lm én y  nincs. 
A h aszn ált hom okban  a v ízben  o ld h ató  fen oltarta lom  
10 m g/t.
4. H ősökkel jár kis
Ez az eljárás nagyon  hason lít ahhoz az ism ert m a g ­
készítő  eljáráshoz, am elyh ez o lajos k ö tőan yagot és 
k em encében  történ ő  szá r ítá st alkalm aznak. A k ö tő ­
an yag  fo ly ék o n y  fen o lg y a n ta , jelen  esetben  H abrinol. 
A form ázókeverékhez a nyers á llap ot m egőrzése érde ­
kében ad a lék ok at (pl. a g y a g o t, k o v a sa v g élt , g y a n ta ­
port) teszn ek . E zek n övelik  a n yersszilárd ságot, de 
egyb en  csökk en tik  a  hajlítószilárdságot. Por alakú  
fen o lg y a n tá v a l a hom ok keverék  m egőrzi nyers á llap o ­
tá t , és a h ajlítószilárdság  elérheti a 8 M l’a-t is.
A  m agok at kézzel á llítják  elő, és 240 °C-os kem en ­
cében  h ősokk nak  v etik  a lá  ők et (a kis m agokat 2 0  p erc ­
ig, a n a g y o k a t 50 percig). A  form ázóan yag  kézzel vagy  
a h aszn á la tos G ISA G  m a glövő  gép ek k el (a K S 3 -tó l 
a KS 100-ig) d o lgozh ató  fel.
A k ö v etk ező  előadó Manfred Christi m érnök  vo lt, aki 
a G ISAG  m aglövőgép -szerk esztő  részlegét vezeti.
Nagy term elékenységű  G ISAG -gvártm ányú inagkészítő  
berendezések
A m agk észítő  gép ek  fejlesztésének  szem p on tja i a 
k övetk ezők  :
1. A gép  term elék en ységén ek  n övelése.
2. A m unka- és é letkörü lm ények  ja v ítá sa , a k örn ye ­
zet- és m u n k avéd elm i k ö v ete lm én y ek  fig y e lem b e ­
vétele.
3. E g y ség es íte tt m agelv é te li és -elhordási e lv  a lk a l ­
m azása szá llítószalaggal.
4. Sorozat k ia lak ítása  az ép ítőszer k én y el v alapján .
5. A gép  alk alm assá  té te le  töb b  eljáráshoz.
A G ISÀ G  figyelem b e veszi ezek et a fejlődési ten d en ­
ciákat. Már 5300 G ISA G  m aglövő  gép  dolgozik  32 or ­
szágban.
A sok éves üzem i ta p a sz ta la t alapján  és az időközben  
felm erült igények  f ig y e lem b ev éte lév e l új gépek  egész  
sorát fe jle sz te tték  ki. Ily en ek  pl. a G ISACO M ATIC  
m aglövő  gép ek , am elyek  n égyoszlopos k iv ite lezésű ek  
( /. ábra).
Az új gyá rtm á n y csa lá d o k a t k iegészítik  a k isebb  
m agok  k észítésére a lk a lm as K S 3 és a K H B K  3— 3 g é ­
pek. A  v á laszték ot fö lfe lé  a lip csei Ö ntöde és G épgyár  
á lta l g y á rto tt  AM D típu ssor eg ész íti ki.
1. ábra. G IS A C O M A T IC  maglövő gép
Az új gépek  k ia lak ításakor különösen  nagy sú ly t  
h elyeztek  a legújabb ergonóm iai ism eretek  fig y e lem ­
bevételére. A m a g elv éte l m agasságának , a kapcsoló- 
és irán y ító  eszk özöknek  o p tim ális  b eá llítá sáva l a gépek  
kiszolgálása  k ö n n y ű v é vált.
M eghatározott tartom ány ban a m agszekrény' szé le s ­
sége, hosszú sága  és m élysége lejáró részekkel á llíth ató . 
A gépeken  feld o lgozh ató  n ed ves vagy pergő szem esé- 
ze tű  form ázóanyag, a m agszekrén y  gázza l vagy  e lek tro ­
m osan  fű thető .
A harm adik  előadó Manfred Hansel m érnök volt.
N agym éretű fo n n á k  és m agok gazdaságos készítése  
ön ke m én y eilö for ni ázóa nyögök hói, fo lyam atos  
GISAG-ke verőkkel
Az A M D -típusú  fo ly a m a to s keverék kel az önkem é- 
n y ed ő  form ázóan yagok  összes elő n y e i k ihasználhatók . 
A sorozat legkisebb kép viselője az AM D 4s fo ly a m a to s  
keverő, am ely  a rövid kötésid ejű  no-bake-eljáráshoz  
alk alm as (2. ábra). A keverékek  m egszilárdu lási ideje 
4 — 15 m in. A  keverő te ljes ítm én y e  3000— 5000 kg/b.
A no-bake-eljárás k étkom pon en sű  szerves k ötőanyag- 
rendszeren alapul. E nnek  m egfelelően  a k everőgép  
ad agolószerkezete a gép  ta rtó á llv á n y á n a k  k ét oldalára  
került. A  te lje s ítm én y  fokozatm en tesen  v á lto z ta th a tó ,  
így  a k everék  k ik em én yed ési id ejét ren d k ívü l gyorsan  
leh et —  a gyártósorra kerülő szekrények  m éreteinek  
m egfelelően  —  beállítan i. A keverő v ízsz in tes elren ­
dezésű. A  kom ponensek  feld o lgozásához szük séges  
gazd aságos keverési hossz kb. 300 m m , az id őszükséglet 
p ed ig  3— 4 s. ,
Az AM D 4s keverő elsősorban o ly a n  darabszám ú  
m agokhoz ja v a so lh a tó , am elyek  m aglövő  gép en  való  
elk észítése a fém  m agszekrén y  k öltségei m ia tt  g a zd a ­
ság ta lan  volna, és a m agok  legk ed vezőb b  tér fo g a ta  
20— 50 d m 3 (30— 75 kg). Job b  m un kaszervezéssel 
azonban  m ég a 8 d m 3 tér fogatú  m agok  g y á rtá sa  is 
gazd aságos lehet. Az AM D 4s-sel g y á r to tt  m agok  té r ­
fogatán ak  felső  h atára  100— 150 d m 3 (150— 225 kg), 
a m axim ális  szek rénym éret 1200X  800 X 480 m m .
A sorozat n agyob b  te lje s ítm én y ű  tagjai, az AMI Ж  8 
és A M D H  20 közepes és n agy m agok és form ák k ész íté ­
sére h aszn álhatók . N agyobb  form ák és m agok önke- 
m én yed ő keverékből va ló  készítésekor k ö v ete lm én y , 
h ogy az e lő k ész íte tt k everék et a szekrény felü letén  
kén yelm esen  szét lehessen  ter íten i. Ezért az A M D H  8 
és Á M D R  20 típ u so k a t k étcsu k lós k iv itelb en  készítik . 
A gép  á llván yán  eg v  200°-ban e lforgath ató  szállító- 
csiga ta lá lh ató .
A z A M D H  8 fo ly a m a to s kévéről m ind szerves, m ind  
szervetlen  form ázókeverékek  e lők észítésére, ille tve  50- 
1500 d m 3 tér fogatú  m agok és form ák k észítésére h a sz ­
nálják. A  por alakú adalékok beadagolására az A M U R  8 
és A M D R  20 k everék re külön  ad agolószerkezet van  
felszerelve. A szük séges m en n yiség  fok ozatm en tesen  
b eá llíth ató .
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2. ábra. AMD 1 folyamatos keverő
Az. AM l)K  20 ke verőre k ife jlesz te tt új p rogram ve ­
zérlés nagyon je len tős, ha a k everőt n agym éretű  form ák  
előá llítására  h asználják . A  program ozás ú g y  történ ik , 
h ogy a szek rén y t először fe ltö ltik . Az eh h ez szükséges  
m u n k am ű veletek et rögzítik , és a program tárolóba v i ­
szik  á t. A m ikor m ásodszor tö ltik  fe l a szek rén y t, a gép  
m ár a u tom atik u san  végzi a m ű v e letek et, n em csak  a 
szek rény  fe ltö ltésé t, hanem  a keverő szük séges á tk a p ­
cso lásá t is. pl. a m intahom ok előkészítésérő l a tö ltő ­
hom ok előkészítésére. A tö m örítőv ib rátor be- és k i ­
kapcsolása  is au tom atik u s.
A n egyed ik  elő a d á st Eclhard Fröhlich m érnök ta r ­
to tta .
GISAG-gépek és -berendezések  agyagk öiésű  form ák  
előállítására
teszik . A vezérlés au to m a tik u s, m inden M ULTOM A- 
T К ' berendezés tarta lm azza  a l ’S 2000 program ozható  
vezérlőm űvet.
A M ULTOM AT1C 40 form ázó berendezést ön töd éb en  
te le p ítv e  m u ta tja  be a 3. ábra.
A m ár b evá lt M U L TO M AT IC  40 a u to m a tik u s for ­
m ázógép  m intájára, am elyb ől m ár töb b , m int 25 dara ­
bot g y á rto tta k , k ife jlesztették  a MULTOM AT I( 40.2
és a M ULTO M ATIC 40.5 berendezést. A M ULTO M A ­
TIC 40.2 igen rugalm as te lje s ítm én y e  200 lorm a/óra. 
T echnológiailag  fontos berendezései a k övetk ezők :  
A két m ozgath ató  m in tu lap tartóva l id őveszteség  
nélkül leh et a m in ata lap ot cserélni.
A h idraulikusan  m űk ödő töm örítő- és k inyom ó  
berendezés n yom ása  0.S0 és 1,25 M Pa k özött  
szab á lyozh ató . A rázógép  terhelhetősége 28 kN , 
a n égyb élyegzős n yom ólap  a form ázóan yag  o p ti ­
m ális töm ö r ítésé t b iztosítja .
A n égyb élyegzős n yom ólap  k icserélhető  egy  hason ­
ló nyom ólap pal, am elyn ek  szélső  bélyegzője  
n agyobb  nyom ássa l d o lgozik , így  nagyon  eg y en ­
let,es lesz a h om ok töm örítés pusztán n agyn yom ású  
préseléssel is (b o n yo lu lt m in ták  v a g y  rosszu l 
tö m ö r íth e tő  form ázóanyagok).
— A sa jto lógeren dáb a é p íte tt  adagoló  zsaluzára a 
négy bél végzős n yom ólap hoz k ap cso lt la z ító b e ­
rendezéssel e g y ü tt  dolgozik , ezá lta l egyen letes  
lesz a hom ok k iindu ló  töm örsége, am i a jó v ég ­
töm örség  e lő fe ltéte le .
J elen leg  d olgozn ak  a v ízsz in tes osztású , szek rény  
nélküli form ákat e lőá llító  form ázóberendezés k ife j ­
lesztésén . Az o sztósík n ak  ez a, v á lto za ta  azért került 
előtérb e, m ert széleseb b  körben h aszn á lh ató , és leh ető v é  
tesz i a h agyom án yos beöm lő- és táp lá lórend szer a lk a l ­
m azását. A környezet.szennyezés elkerülésére és a n a g y  
term elék en ység  érdekében a lövéssel történ ő  tö m ö rítést  
v á laszto tták .
Az első  berendezés form am érete 900X  710 m m . Az alsó  
és a felső form a m agassága I (Ю és 320 m m  k özött lép ­
csőzetesen  szab á lyozh ató . A  m int a lap  és a  form akam ra  
körbe forog, íg y  az alsó és fe lső  form a egyazon  tö m ö r ítő ­
á llom áson e lőá llíth ató . A m in ta lap  id ő v esz teség  nélkül 
cserélhető . A m agberakó h ely ek  szám a tetszés szerint 
m egválaszt ható. H ű tősza lagga l, am elyn ek  a m axim ális  
h ű tő id eje  50 s, I (»0 form a/óra te ljes ítm én y  érhető  el. 
A berendezés 'szürkevas- és tem perön töd ék ben  a lk a l ­
m azható . M egfelelő k iseg ítő  berendezésekkel bonyolu lt 
ö n tv én y ek , pl. a villam os m otorok  ■ bordás ten g ely e i 
is gyárh atók .
Széles körben e lterjed tek  a FOKO M AT leem előcsap os  
form ázógépek, e típ u sb ó l ed d ig  5860 gép et a d tak  el. 
A form ák tö m ö rítése  rázással, sa jto lássa l és a k ettő  
k om b in ációjával is tö rtén h et. A  p n eu m atik u s fo ly a ­
m atvezérlés a tech n o lóg ia ilag  szük séges szü n etek et is 
au to m a tik u sa n  figyelem b e veszi.
A  R E T O M A T  átford ító  form ázógépek  is igen e lter ­
jed tek . E zek  eg y ed i form ázógépként és berendezés 
részek én t is d o lgozh atn ak . A  tö m ö rítés u g yan o lyan
A GI1SAO k om bináton  belül a sclnniedebergi „ F er ­
d inand K u n ért” Ö ntöde és G épgyár az a gyagk ötésű  
form ázóan yagok  töm örítésére szo lgá ló  form ázógépek  
fejlesztésével, terv ezésév e l és g y á rtá sá v a l foglalkozik . 
E nnek ered m én yek én t m ár 9121 form ázógép  és 120 
form ázóberendezés d olgozik  32 országban, a m egren ­
delők teljes m egelégedésére.
A  form ázóberendezések  egy- és több állású  form ázó ­
au to m a tá k k a l is készülnek . A  form ázóan yag  töm örítése  
n agy  és kis n yom ássa l, rázással v a g y  anélkül is le h e t ­
séges. A berendezés tech n o lóg ia i á llom ásai között a for ­
m a szá llítá sa  s ín p á lyán , szá llítók ocsin  v a g y  a  k ettő  
variációjával tö rtén h et. A  h ely szü k ség let csökk en tése  
érdekében a berendezések  többségén  h ű tőp á lyát is 
kiképeznek. A form ák kézzel és a u to m a ta  ön tőgépp el 
is leön th etők . A  m inta- és tö ltő h ö m o k  feld o lgozása  
m inden  berendezésben  b iz to s ítv a  van.
A  sp eciá lis ta rto zék o k  (m ozgatób eren dezések , t is z ­
t ító g ép ek , m in ta lap szá llítók , sok b élyegű  n yom ólap ok , 
fű tőberend ezések , beöm lő- és táp fejfú ró  berendezések , 
gázosítóá llom ások , levegőszúró berendezések) a le g ­
különfélébb  gy á rtá si felad atok  m ego ld ását leh ető v é 3. ábra. M Ú LTO M ATIC  dû formázóberendezés
e lv  szerint történ ik , m in t a FO R O M A T -gépeken. A rázó  
préselést hpgy az ü tem id ő  röv idebb  lehessen  
összek apcso lták  a fordítással. E  típ u sb ó l ed d ig  2400  
darabot h ely eztek  üzem be. A  gép  m ozg a tá sa  p n eu m a ­
tiku s, a vezérlés elek tropn eu m atik us, és leh ető v é tesz i 
a különböző techn ológ iák nak  m egfelelő  p rogram változ ­
ta tá st.
A közepes n y om ástartom án yb an  a R E T O P R E S S  50 
átford ítós form ázógép  n agyon  m egfelelő. E b ből a  gépből 
320 darab üzem el m ár. A  form a töm örítése  rázással,
m ajd préseléssel történ ik . A berendezés m ozg a tá sa  
p neum atikus v a g y  h idropn eu m atik us, a vezérlés  
pneum atikus. A k ét kezelő  b iztonságos fü lk éb ő l irá n y ít ­
h a tja  a gép et. T o v á b b i berendezéseik  a k iegyen lítőgép , 
am ely  nem  párhuzam os form aszekrények  esetén  is 
b iztosítja  a m in tá tó l való tö k é le tes  szé tv á la sz tá st , a 
gyű rű s keretek , eg y  form am aró és az összekapcsoló  
berendezés a form aszekrény és az a lá tétla p  szám ára.
B. K .
Szakosztályi hírek
É v n y i t ó  v e z e t ő s é g i  ü l é s
Az Ö ntödei S zak osztá ly  idei első  vezetőségi ü lését 
1983. janu ár 31-én a C sepel M űvek M űszaki K lubjában  
ta r to tta . Erre az is ok ot a d o tt, h ogy a csepeli szervezet  
ez évb en  ünnepli m egalak u lásának  25. évfordu lóját, 
s az ünnep i ü lést is e napra tervezték .
Az ü lést Benyovszky Móric, a le lnök  n y ito tta  m eg, 
m ajd M egyei József, a  CSM VA m ű szak i igazgató ja  
ü d vözö lte  m eleg  szavak k a l a résztv ev ő k et.
E zu tán  S zíj Zoltán t itk á r  ism ertette  az ez évb en  m eg ­
oldásra váró fe lad atok at. E g y eb ek  k ö zö tt elm on dta , 
h ogy új h ely i szervezetek , új szakcsoportok  m ega lak í ­
tá sá t tervezik . A  C IA T F  n em zetk özi b izottságaiban  
h aték on yab b  m u n k áva l k ívánn ak  részt venn i, a társ- 
egyesü letek k el jobb  szakm ai k ap cso la to t fognak k ié ­
p íteni. F ok ozn i kell a m űszak i tá jék o z ta tá st, n öveln i 
Íveli a jog ita g -v á lla la to k  szám át. N y u g d íja s k lubot 
szeretnének  létrehozni.
A  titk á r  ism ertette  az ez év i vezetőség i értek ezletek  
id ő p o n tjá t és h ely sz ín ét. A  vezetőségi ü léseken  több  
h elyi szervezet beszám oltatására  is sor kerül. A z áprilisi 
vezetőség i ü lés foglalk ozik  az 1984-ben rendezendő  
, ,1 0 0  éves az aoélöntészet D iósgyőrb en ” konferencia  
előkészü lete inek  b ein dításával. A d iósgyőri kollégák  
h ívják  seg ítségü l a m ár m egalak u lt acélön tő  sza k cso ­
port m un katársa it. Az őszi vezetőség i ü lésen a soproni, 
győri és m osonm agyaróvári szervezet és a m in tak ész ítő  
szakcsoport, az é v  vég i ü lésen  p ed ig  a csongrádi, k ecs ­
k em éti és debreceni szervezet, va lam in t a  fém öntő  
szakcsoport fog  b eszám olót tartan i.
A t itk á r  tá jé k o z ta tta  a vezető ség et arról, h o g y  talán  
m ég ebben  az évb en  m eg  leh et a lak ítan i a B ékés m egyei 
h ely i szervezetet.
A C IA T F  ta g eg y esü le te itő l in gyen es k o h á sza ti ­
ön töd ei tém á jú  lap ok at kapunk. T ervünk , h ogy  ezek et  
a lap okat ö sszegyű jtjü k , s k özk inccsé tesszü k . E  m u n ­
kával az E g y esü le t k ön yvtár- és k iad ván yb izo ttságán ak  
ta g já t , Szatm ári Elek ta g tá rsu n k a t b íztuk  m eg.
K iszely Gyula javaso lta , h ogy  a b ek ö tö tt  külföld i sza k ­
lapokat az Ö n töd ei M úzeum ban h elyezzék  el. A  m úzeum  
m inden nap 10— 17 óráig lá to g a th a tó .
E z év  novem ber 14— 18-án M iskolcon k oh ászati és 
ön töd ei gép ek  k iá llítá sá t fogja  m egszervezn i a so lingen i 
(NSZK ) 1 ÉG cég. A z E g y esü le t k érte szak osztá lyu n k  
seg ítség é t is e k iá llítás m egszervezéséhez. A k iá llításra  
m egfele lő  p rop agand át kell k ifejten i.
Szíj Z oltán b eszám olt to v á b b á  a  S zak osztá ly  szer ­
vezésében  álló rendezvényekről.
Benyovszky Móric, a  S o p ro n b a n  o k tó b e r  18— 20-án  
t a r t a n d ó  IX . v a s ö n té s z e t i  é s  m in ta k é s z í t é s i  s z e m in á r i ­
um  szervezője e lm on d ta , h o g y  e g y  ö ssz e fo g la ló  e lő a d á s t  
v á r  a  v a sö n tésze ti tém akörben .
Szilágyi Imre beszám olt az E g y esü let a lapszabály  
b izo ttságán ak  m unkájáról.
Ládái Balázs ism ertette  a S za k o sztá ly  1983. év i u ta z ­
ta tá s i leh etőségeit. H arm incezer forin t az éves d ev iza ­
keret a tő k és országokba, s 2 0 0  ezer forin t szocia lista  
v iszonylatb an . E z a d ön tés m ég nem  végleges, az összeg  
esetleg  n övelh ető . Az ism ertétést Szabó Zsolt az ifjúsági 
b izottság  á lta l szerv ezett k ét ú tta l eg ész íte tte  ki.
Molnár József, az L K M -beli csoport t itk á ra  b ejelen ­
te t te , h o g y  m eg v á la sz to ttá k  a h e ly i szervezet új elnök ét  
Drótos László vezérigazgató  szem élyében .
Szí j  Zoltán ism ertette  az M TESZ á lta l k iírt ,, A n y  âg ­
és en erg iatakarék osság” p á ly á za to t. V égü l tá jé k o z ta tta
a szak osztá ly  vezető ség ét arról, h o g y  az e lm ú lt id ő sza k ­
ban h eten  kérték  fe lv é te lü k e t az E g y esü letb e . A  v ez e tő ­
ség  a ta g fe lv é te lt  jó v á h a g y ta .
A  vezetőség i ü lést a CSM VA ü zem einek  m eg tek in tése , 
m ajd a csepeli szervezet jub ileum i ta g g y ű lése  k ö v etté .
Sz. Z.
*
M egalakult a vasöntő  szakcsoport
A vasö n tő  szakcsoport 1983. február 14-én eg y esü ­
le tü n k  székházóban  ta r to tta  a lak u lóü lését. A m eg ­
je len tek et a Szakosztály vezetősége n evéb en  dr. P illissy  
Lajos k öszön tö tte . Ism er te tte  a  S za k o sztá ly  v eze tő sé ­
gének  h atá ro za tá t a szakcsoportok  létrehozásáról és az 
ed d ig  v ég zett e lők észítő  m un kát. E lő te r jesz te tte  a 
vasön tő  szakcsoport vezetőségére t e t t  ja v a sla to t. A je ­
len levők  egyh an gú  szavazássa l a k övetk ező  vezetőséget  
v á la sz to ttá k  m eg  : >
Elnök : dr. Vörösné dr. Faragó Elza (V A SK U T ).
T itk ár: Sohajda József (CSM VA).
V ezetőségi tagok  :
Dúl Jenő (N M E ),
Duró Íjászló (L andler J. J árm ű jav ító  Ü zem ),
Kovács László (V A S K Ú T ),
Legányi Géza (MVG),
dr. Macher Frigyes (Ö. V. Sopron),
Polgár László (K ecsk em éti Zom ánc- és K ádgyár), 
Réti János (G anz-M ávag Soroksár),
Szabó Zsolt (CSMVA),
dr. Varga Ferenc (nyugdíjas).
E zu tá n  Sohajda József t itk á r  ja v a s la to t t e t t  a szak ­
csoport felad ata ira , m űk ödési form ájára és m unka- 
tervére. E hhez dr. Vörösné dr. Faragé) Elza, Buzámszky 
Albin, dr. Macher Frigyes és Szegedi M . Tibor szó lt  
hozzá. A hozzászó lások k al k ieg ész íte tt  m u n k atervet  
a szakcsoport jó v á h a g y ta .
A  szakcsoport fe la d a ta i a k övetkezők  :
1. A  szerteágazó v a sö n tésze t terü letén  dolgozók  a k ti ­
v izálása , élj ta g o k  b evon ása  a sza k o sz tá ly i életbe.
2. A  h ely i csoportok  szakm ai tev ék en y ség én ek  koor ­
d inálása , a szakm ai m un ka sz ín von a lán ak  jav ítása .
3. A  különböző ágazatok ban  m ű k öd ő vasön töd ék  
m egism erése, d o lgozóinak  b evon ása  a szak osztá ly i 
m unkába.
4. A  C IA T F  m u n k ab izo ttsága ib an  fo lyó  m un ka ja v í ­
tá sa  a b izo ttságok  hazai h átterén ek  ak tiv izá lá sa  
révén .
5. A  v a sö n té sze tte l k ap cso la tos p ub lik ációs tevékeny ­
ség  szorgalm azása, az in form áció jav ítása .
6 . K ap cso la tterem tés az O M B K E  és az M TA vas- 
ö n té sze tte l fog la lk ozó  szak csop ortja iva l, b izo ttsá ­
ga iva l.
7. A  szakm ai képzés, to v á b b k ép zés előseg ítése.
8 . A  hazai és a n em zetk özi ered m én yek  széles körű  
hazai elterjesztése  in form ációs előadások , kerek- 
aszta l-m egb eszélések , bel- és k ü lfö ld i ta n u lm á n y ­
u ta k  szervezése és p ub lik áció  révén.
9. A szak osztá ly i fe lad atok  m egold ásán ak  előseg ítése, 
különös tek in te tte l az anyag- és energ iatakarék osság ­
ra, az im portk orlátozásra  és az ezekkel kapcso latos  
tech n o lóg iák  terjesztésére .
10. A  v a sö n tésze tte l k ap cso la tos k u ta tá so k  és országos  
k u ta tá si program ok figyelem m el k ísérése, részvéte l
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a k u ta tá si irányok  kijelölésében és az eredm ények  
m egvita tásáb an .
A k ö v etk ező  napirendi p o n tk én t dr. Vörösné dr. 
Faragó Elza  és Szabó Zsolt e lőadása h a n g zo tt el az 
á tm en eti grafitos ö n tö ttv a sró l. Az előadáshoz dr. 
Macher Frigyes és Tóth András szó lt hozzá.
Az alak u lóü lés Sohajda József zárszaváva l ért [véget. - 
E zt k övetően  az újonnan  m eg v á la sz to tt  szak csop ort ­
vezetőség  m eg ta rto tta  első  ü lését.
A vezetőség  v ég leg esíte tte  a szakcsoport á lta lán os  
felad ata ira , szakterü letére és m űk ödési form ájára k i ­
d o lgozott e lő terjesztést.
A v ezető ség  k ije lö lt n éh á n y  reszortfe lelőst :
Dúl Jenő: ja v a s la tté te l szakm ai előadásokra, kerek- 
asztal-m egbeszélésre; szakm ai képzés és továb b k ép zés.
Kovács László: a C IA T F  m u n k ab izo ttsága ib an  vá lla lt 
fe la d a to k  elvégzése.
Dr. Macher Frigyes: az ö n tö ttv a s  m in ő sítése , tem -  
p erön tvén ygyártás; a sopron i szem inárium on va ló  
részv éte l m egszervezése.
Iléti János: az Ö ntöde tá jék o z ta tá sa  a szakcsoport  
m unkájáról; szakm ai nap  szervezése a Soroksári V a s ­
ön töd éb en .
Szabó Zsolt: az á tm en e ti grafitos ö n tö ttv a s .
Dr. Varga Ferenc: a k iad ván ysorozat terv én ek  ö ssze ­
á llítá sa , a p ub lik ációs tev ék en y ség  koordinálása.
A  vezetőség  m eg b ízta  a t itk á rt, h ogy  a szakcsoport 
m egalakulásáról szóló  em lék eztető t és a m u n k atervet  
ju tta ssa  e l a h ely i szervezetek  vezetőségéh ez tá jé k o z ­
ta tá s  és a tá m o g a tá s  kérése végett.
S. J.
M egalakult a forin ázástechnológiai szakcsoport
1983. február 16-án eg y esü letü n k  székházában  az 
eg y b eg y ű lt  form ázástéchn ológu s szakem b erek  e lő tt  
az a lak u lóü lést Sándor József t itk á rh e ly e tte s  n y ito tta  
m eg. T á jék o zta tá st a d o tt a S zak osztá ly  elképzeléreiről, 
a m elyek  értelm ében  az azonos szak terü leten  dolgozó  
szakem berek  h a ték o n y  egy ü ttm ű k ö d ésén ek  előseg í ­
tésére a szakcsoporti rendszer k ia lak ítása  célszerű.
A n y ílt  szavazáson  a szakcsoport a k ö v etk ező  v eze tő ­
séget v á la sz to tta  m eg :
E ln ök : Szende György (G TI).
T itkár : Tóth Andrásáé (P R O D IN F O R M ).
V ezetőség i tagok  : ,
Gzomba Imre (LK M ),
Hedry Béla (D a n n via),
Hollósy Béla (Ö FAG ),
Katkó K ároly  (G anz-M ávag, Soroksár),
Sárközy György (CSM VA),
Tokár István  (G TI), 
dr. Tóth Levente (NM E).
A szakcsoport fe lad ata it Tóth Andrásáé ism ertette ;
—  a form ázástech n ológ iával fog la lk ozó  szakem berek  
ak tiv izá lása ,
— a publikációs tev ék en y ség  e lőseg ítése, 
bel- és külfö ld i ta n u lm á n y u ta k  szervezése,
— inform ációs előadások  előkészítése,
—  a k tív  részv éte l a C IA T F  1.3. „O n kötő  keverékek  
és 1.5. „Ö n töd ei hom ok ok  v izsg á la ta ” n em zetk özi 
m u n k ab izottságaib an .
A szakcsoport az alap-, k ötő- és segéd anyagok  m in ő ­
s ítésév e l, v izsgá la táva l, a form ázás és m agk észítés fe j ­
lesztésével fog la lk ozik , b eleértve a b en to n ito stó l kezd ve  
a szerves kötésű  k everék ek en  á t a v iaszm intás precíziós 
ö n t vén ygyártásig .
Az 1983. év i program  keretén  belül m ájusban  és 
szep tem b erben  szakm ai n a p o t rendeznek  az OFAG- 
ban, a Csepel M űvek V as- és A célöntöd éjéb en  v a g y  a 
G anz-M ávag Soroksári V asöntöd éjéb en . K erekasztal- 
m egb eszélést terv ezn ek  az O rszágos Ere- és Á sv á n y  
bányák , az E g y esü lt V eg y im ű v ek , az Ipari M in iszté ­
rium szakem bereinek  részv éte lév e l, ezeken az anyag- 
ellá tás n eh ézségeit k ívánják  m egtárgyaln i.
A  szakcsoporton  b elü l, ad hoc m un kab izottságokb an  
k íván n ak  eg y es á lta lán os érdeklődésre szám ot ta rtó  
tém ák b an  ered m én yek et elérni: ilyenek  az ön töd ei 
h om ok ellá tás, a m ű g y a n tá k  gyártása  és vá lasztéka .
Szende György v iát ind ító  előadásáb an  a három  é v ­
tized d el eze lő tti á llap otok  érték eléséb ől in d u lt ki. A  
szá r íto tt  form átó l, a növény i o la jokk al k ö tö tt  m agoktól 
gyors lép tek k el m eg te tt  ú ton ju to tta k  el az ö n töd ék  a 
m ai, korszerű form ázástechn ológiák ig . A  b en ton itk ötésű  
nyers form a az ö n tv én y g y á rtá sb a n  m eghatározó je len ­
tő ségű , de h azán kb an  a hom ok- és a benton it e llá tás  
m en n y iség i és m inőség i von zata i igen sok g o n d o t jelen ­
ten ek . Az ön töd ék b en  n incsenek  jól felk észü lt labora ­
tóriu m ok , m egfele lő  szakem berek .
F ok ozn i k ell az erő fesz ítések et a h om ok m ű vek , a 
h om ok elők észítés m űszerezése, a u tom atizá lása  terü le ­
tén . A z új gépek , berendezések , tech n o lóg iák  b ev ezeté ­
sében ó v a to sa n  kell eljárni: a k özelm ú ltban  sok ígéretes 
új eljárásról derü lt ki, h ogy csak  k orlátozottan  a lk a lm az ­
ható .
A z egyéb  k ö tő a n y a g o k  terü letén  a v izű  vég  és a m ű ­
g y a n tá k  h arca a m ai napig nem  d ő lt el. Az em elkedő  
hom okárak, a m inőség i h om ok ellá tás b eszűkülése m ia tt 
szük séges a regenerálás részbeni b evezetése. A regene ­
rálás tech n o ló g ia i fejlesztése az e lk övetk ező  évek  fel ­
ad ata , eb b ől a m agyar ön tő  szakem berek  is k iveh etik  
részüket.
В Лег Ottó felszó la lásában  h a n gsú lyozta , h ogy  a fő 
gond a h om ok ellá tás. E g y etlen  h om ok bán ya, a kisőrsi 
lá tja  el az ö n tö d ék et, a m inőség  és a m en n yiség  b izto ­
s ítá sán ak  fe lté te le i igen szűkösek . F o n to s fe la d a ta  van 
a h e ly zet m egold ásáb an  az M T ESZ-nek, am ely  a k ü lön ­
böző terü le tek en  dolgozó szakem berek  eg y ü ttm ű k ö d é ­
sév e l a m űszak i fejlődés e lő seg ítő jév é válik.
S zy Géza a v ízü veges hom ok keverék ek  fon tosságát  
h a n gsú lyozta . Az l'SG az öntö<lefejlesztéei e lk ép zelései ­
ben en n ek  a tech n o lóg ián ak  e lsőd legességet b iztosít. 
L én yeges a regenerálás, ez a v ízüveges k everék ek  ese ­
téb en  gazd aságosan  n ed ves ú ton  va ló síth a tó  m eg.
Dr. Bakó K ároly  az a lap an yagok k a l szem ben  az 
ö n töd ék  részéről felm erülő elvárások at m ega lap ozottn ak  
ta rtja , de fe lh ív ja  a f ig y e lm et arra, h ogy  az ön töd ék  
töb b sége a form ázástechn ológ ia  kézben  ta rtá sá t nem  
ta rtja  o lyan  fon tosn ak , m in t az o lv a sz tá s t, ön tést. 
H iá n y zik  a főm eta llurgus m elle tt  az egyenrangú  fő ­
form áz ástechn ológu s.
A z a lakulóülés to v á b b i részében  Kővágó Zoltán 
a szám ítógép es ön tö d ei h om ok m in ősítés m eg v a ló sítá ­
sá v a l k apcso latos m u n k ásságát ism ertette . Az ülés 
Sándor József zá rszaváva l ért véget.
B. K .
Köszöntés
Szász József oki. vaskohómérnök, nyugalmazott formánok, 
egyesületünk tiszteleti tagja, az Öntödei Szakosztály egyik alapító 
tagja ez év júniusában töltö tte  be a 80. életévét. Kedves tag tá r ­
sunknak további jó egészséget és még sok boldog születésnapot 
kívánunk.
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Közvélemény-kutatás a nemzetközi öntőkongresszusokról
A  C IA T F  e ln ö k ség e  a  g a z d a s á g i h e ly z e t v á lto z á sa i 
m ia t t  fe lv e tő d ö tt  é sz re v é te le k  a la p já n  fo ly a m a to sa n , 
k r i t ik u s a n  v iz sg á lja  a  n em z e tk ö z i s z e rv e z e t m ű k ö d é sé t ,  
a  ta g e g y e sü le te k  ú j ig é n y e it , és a z o k a t  széles k ö rijén  
m e g v i ta tv a  a  k ö v e tk e z te té s e k e t e lfo g a d á s ra  a já n lja .
Az u tó b b i é v e k b e n  sz.ükségessé v á l t  az  eg y re  k ö lts é ­
g eseb b é  váló  n e m z e tk ö z i ö n tő k o n g re ssz u so k  h e ly z e té ­
n ek , le b o n y o lítá s i m ó d já n a k  s tb .  v iz sg á la ta . E n n e k  
é rd e k é b e n  a  fő t i tk á rs á g  k é rd ő ív e t o s z to t t  ki a  je ru z sá -  
lem i, v á rn a i és ch icag ó i k o n g ressz u s  r é sz tv e v ő i k ö z ö tt. 
A  b e é rk e z e tt  v á la sz o k  é r té k e lé se  a  k ö v e tk e z ő k b e n  fo g ­
la lh a tó  össze.
M ilyen programot részesít előnyben?
к n ap o s  k o n g resszu s , e z t k ö v e tő e n  2 n ap o s
ü zem lá to g a tá s 53 %
5 napos kongresszus, k özben  ü zem lá to ­
ga tá so k  46 %
nincs válasz 1 %
A kongresszus költségei Önt terhelik-e?
igen  2 0  %




40 év  a la tt  ' 14 %
40— 60 év  6 6  %
60 óv fö lö tt  . 2 0  %
Beosztás
tu la jd o n o s 15 ■ %
igazgató  40 %
ta n á r 14 %
m agas b eosztású  a lk a lm azott 13 %
tu d o m á n y o s m u n k atárs 1 2 %
egyéb  6  %
Szakképzettsé у
m űszak i eg y etem  62 %
nem  m ű sza k i eg y etem  7 %
m űszak i fő isk ola  27 %
nem  m űszak i fő isk ola  2  %
egyéb  2 %
A n em zetk özi ön tők ongresszuson  való részvétel
Eddig hány nemzetközi öntőkongresszuson vett részt?
csak égvén  , 1 !) %
2— 4 ' 17 %
4— 9 18%
tö b b  m in t 9-en 21 %
n incs válasz 25 %
Készt vett-e más kongresszusokon is?
n em zetin  2 2  %
nem zetközin  8 %
n em zetin  +  n em zetk özin  6 8  %
nincs válasz ' 2  %
'l'ervezi-e további nemzetközi öntőkongresszuson való 
részvételt?
igen 82 %
nem  2  %
nem  tu d ja  16%
Hogyan vesz részt általában a kongresszusokon?
eg y ed ü l " 57 %
k ísérette l 42 %
n incs válasz 1 %
M ilyen okok miatt vesz részt a nemzetközi öntőkongresszu­
sokon?
(T öbb válasz is lehetséges; a rész tv ev ő k  á tlagosan  3,4
vá laszt ad tak .)
m űszak i to v á b b k ép zés 19%
ü zem lá to g a tá s 2 1  %
szakm ai k a p cso la tok  24 %
szem élyes k ap cso la tok  18 %
társad a lm i program  4 %
idegen  országok  m egism erése 12  %
egyéb  2  %
Vélemények a nemzetközi (intőkongresszusokról
M ilyen a kongresszusok színvonala?
tú l a lacson y  I 7 %
m egfele lő  76 %
tú l m agas 3 %
n in cs válasz 4 %
Az előadások témái túlzottan távol állnak-e az általános 
gyakorlattól ?
igen 24 %
nem  54 %
nincs v é lem én y  17%
n incs válasz 5 %
Az előadások szórnia
tú l n agy  2 0  %
kevés 9 %
éppen elég  67 %
n in cs válasz 4 %
Az egy előadásra szánt idő (vita  nélkül) legyen
15 perc 19 %
30 perc 70 %
45 perc 7 %
tö b b  2 %
n incs válasz 2 %
Csak a vitára szárd idő legyen
15 perc 37 %
30 perc 54 %
45 perc 4 %
t ö b b  2 %
n incs válasz 3 %
. 1 z előadások /ordításának minősége
jó 45 %
gyen ge _ 41%
n incs vélem én y  10  %
nincs válasz 4 %
A fordítás minősége más rendezvényeken
jó 50 %
gyen ge 2 0  %
n in cs v élem én y  2 2  %
nincs válasz 8  %
Társadalmi program
Tartalma
tú lterh e lt  1 %
m egfele lő  8 6  %
n em  m egfele lő  8  %
nincs válasz 5 %
V áltozatossága
elég  v á lto za to s 64  %
m on o to n  14 %
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n incs vélem én y  16%
nincs válasz 6  %
К  ihász náltsá да
tú lz o tt  2  %
m egfele lő  83 %
nincs v élem én y  7 %
nincs vá lasz 8 %
Könnyen lehet-e kapcsolatokat teremteni?
igen 80 %
id őn k én t 1 0 %
nem  4 %
n incs válasz 6  %
ü zem látogatások
Száma
tú l sok  t 1 %
elegend ő 57 %
n em  elegend ő 34 %
nincs vá lasz 8 %
Tartama
tú l rövid  2 0  %
m egfele lő  0 2  %
túl hosszú  1 %
nincs vá lasz I 1 %
A magyarázatok
tú l röv idek  26 %
m egfele lőek  0 0  %
túl hosszad alm asak  I %
nincs vá lasz 13%
Tartalmaznak-e új információt?
igen  41 %
id őn k én t 50 %
n em  3 %
nincs válasz 0 %
Csereelöailások
Kívánatos-e az előállások megküldése a kongresszus előtt?
igen  07 %
nem  21 %
n incs v élem én y  8  %
n incs vá lasz 4 %
Lehetséges-e, az előadások megvitatása, ha azok csak a 
kongresszuson kerülnek bemutatásra?
igen 0 0  %
n em  29 %
n incs vélem én y 9 %
nincs válasz 2 %
Kiégendő lenne-e az előadások szerény (xerox) kivitele?
igen 57 %
nem  2 0  %
nincs vélem én y 9 %
nincs válasz 8  %
A b ek ü ld ö tt vá laszok  tö b b  új ja v a s la to t is ta r ta l ­
m aztak , ezek et célszerű csoportosításb an  közöljük.
Javaslatok
Több figyelmet kellene szentelni a következő anyagok­
nak :
—  acél és vas a lap ú  ö tv ö ze tek ,
—  göm bgrafitos ö n tö ttv a s ,
—  lem ez- és verm ikuláris grafitos ö n tö ttv a s ,
— külön leges a cé lö n tv én y ek ,
—  tű k ris tá ly o s  ö n tö tt  acélok ,
—  k önn yűfém ek ,
—  a lu m ín iu m ötvözetek ,
—  sz ín esfém ö tv ö zetek ,
—  gyen gén  ö tv ö z ö tt  an yagok ,
—  erősen ö tv ö z ö tt  an yagok ,
—  k opásá lló  ö tv ö ze tek ,
—  bronz- és rézö tv ö zetek ,
—  réz alapú ö tv ö ze tek ,
- a n ik k el-a lu m ín iu m  bronz ön tése ,
—  h e ly e tte s ítő  an yagok ,
—  form ázóan yagok ,
—  hom okok.
A következő témákkal részletesebben kellene foglalkozni :
— az ö n tv én y ek  felh aszn álása ,
a term elés hatékonyságéinak  ja v ítá sa ,
—  új tech n o lóg iák ,
a tu d o m á n y o k  felh aszn álása  az ön tésze t g y a k o r ­
la tában ,
—  a k u ta tá si eredm ények  gy a k o rla ti a lk a lm azási 
lehetőségei,
—  tap a sz ta la tcsere ,
—  az ö n töd ék  g ép esítése  és a u tom atizá lása ,
—  fe j le tt  ö n tési tech n ik ák ,
—  a külön leges acélok  új a lkalm azási terü letei;
—  új ö n töd ék  tervezése ,
—  új ü zem ek  és berendezések ,
—  k örn yezetszen n yezés,
—  k örn yezetvéd elem ,
m un kak örü lm én yek , m un kap szich ológ ia  és szo c io ­
lógia,
— ön töd ei ellátás;
— fo lyam atszab á lyozás,
— a u to m a tik u s fo ly a m a tsza b á ly o zá s,
-— m ikroelek tron ik us fo lyam atszab á lyozás,
—  a m inőség  ja v ítá sa , 
m inőségellenőrzés, 
ron cso lásm en tes v izsgálatok;
— az alap- és form ázóan yagok  fejlődése,
—  az ö n tö ttv a s  b eo ltása ,
—  az ö n tö ttv a s  m agnéziu m os kezelése,
—  a m agnéziu m  h aszn osításán ak  ja v ítá sa ,
az ö n tö ttv a s  m agnéziu m  h uzalla l va ló  kezelése,
—  hőkezelés, regenerálás és a lkalm azása,
—  a cé lö n tv én y ek  term elése és jellem zői,
—  n a g y  töm örségű  ö n tv é n y e k  a lkalm azása,
—  p orin jek tá lásos tech n o lóg ia ,
—  az anyag- és en erg ia-fe lh aszn álást csök k en tő  
tech n o lóg iák ,
—  energia (szab ván yok , gazd aságosság , környezet);
—  t i s z t í t á s ,
—  o lv a sz tá s  és o lv a sztó k em en cék ,
—  fém ön tés,
—  n yom ásos ön tés,
— precíziós ö n tés,
—  k ikészítés, 
form ázó eljárások;
—  m eta llu rg ia , 
m etallurgiai m egb ízh atóság;
—  derm edés,
—  rob otok  h aszn álata ,
—  előá llítá si k ö ltségek  (a u tom atizá lás),
—  term elék en ység ,
—  m odern  irán y ítás,
—  gazd aság ,
—  k ö ltségszab á lyozás,
—  k ö ltség /érték esíté s,
—  (a k ü lön böző v élem én y ek  legalább  eg y  k özgaz ­
d asági tém a  vezetése  m elle tt  fog la ln ak  állást);
—  so ftw are szám ítógép es program ok ön töd ék n ek ,
—  új irányok  és fejlesztések ,
—  jö v ő b en i k ilá tások ,
az e lm élet és a gy a k o rla t k ö zö tti k apcso lat,
—  ön töd ei g y a k o rla t,
—  a f ia ta l ö n tö d ei d o lgozók  szakm ai képzése,
—  az ö n té sze t jö v ő je  2 0 0 0 -ben.
További javaslatok az előadásokhoz 
S zü kségesnek  lá tsz ik , h ogy
—  az előadók  m ég a kongresszus m egk ezdése e lő tt  
m egtan u lják  az ö n té sze ti technológia  a la p v ető  
term in u sa it,
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—  m ind en  szerző adja  át. ta n u lm á n y á n a k  szö v eg ét  
(gép elt m áso la tá t) a ford ítók n ak ,
—  az előadók  lassan  és érth etően  beszéljenek , k ülö ­
nösen  a v itá k  fo lyam án ,
—  a  k o n g ressz u s  szerv ező i vagy  a  O TA TF eln ö k ség e 
e lő re m u ta tó  u ta s í tá s o k k a l  lá s sa  el a  ta n u lm á n y o k  
sze rző it,
—  az előad ások at ki kell egész íten i d ia v etítésse l, 
rövid  ö sszefog la lóva l, az a d o tt tém a  főbb  p o n t ­
ja inak  összefog la lásáva l, a k ö v etk ezte tések  le ­
vonásával.
O lyan á lta lán os elő írásokat kellene k idolgozn i, a m e ­
lyek  szab á lyozzák  az előadás m ód ját. Az előadáson  
a szerzőnek  ta n u lm á n y a  rövid rezüméjét kellene fe l ­
o lvasn ia , ez t a to lm á cso k  részére is h ozzáréfhetőnek  
kell ten n i. A dia v etítés fe lté te le it  h a tározottan  jav ítan i 
kell.
M inden _ előadón ak  (szerzőnek) k ellene eg y  seg ítő , 
vagy is az előadássa l k ap cso la tos tém á n a k  o ly a n  sza k ­
értője, ak inek  a fe la d a ta  az volna, h o g y  az ism eretek  
és a gy a k o rla t a d o tt sz in tjén  érték elje  az e lőad ást,
és azt m egfelelő  jeg y zetek k e l lássa el. Ida lehetséges  
a seg ítő  n y e lv tu d á ssa l is rendelkezzék .
A szerzőnek  a h e ly i szervező  b izo ttsá g  k ép v ise lő jével 
és a to lm á cso k k a l az előadás m egk ezdése előtt. 15 perc ­
eid ta lá lk ozn ia  kellene annak érdekében, h o g \ röviden  
m in d en t eg y eztessen  a to lm ácsok k a l, és h ogy az e lő ­
a d á st m egfele lők ép pen  e lők észítse  (diák, v e títő k  stb .).
E zze l e lkerü lhetők  lennének  a késések .
»
Találkozóhely
M ivel az előadások  lá to g a tá sa  után  az em berek sz í ­
vesen b eszélgetn ek , célszerű, ha van eg \ ta lá lk ozóin  l\ 
(szoba) a sp on tán  k ap cso la tterem tésre (leh ető leg  bárral 
és frissítőkkel). E z t  a ta lá lk o zó h ely e t a kongresszus- 
terem ben  m egfele lő  m ódon  rek lám ozni kell.
K érjük  ta g tá rsa in k a t, h o g y  a felsoro lt ja v a sla to k a t  
a hazai ö n tésze t szem p on tjáb ó l érték eljék , és észre ­




A króm m al ötvözött ön töttvasak  szerkezeti 
sajátosságai
M egvizsgá lták  a belső égésű  m otorok  hengerp erselyei ­
nek  gyártásáh oz h aszn ált, 2  % króm m al ö tv ö zö tt  ö n tö t t ­
vas szö v etén ek  h a tá sá t a  kopásállóságra és a  k ifáradási 
tu lajdonságokra. A  k ísérleti vasat sa v a s bélésű  in du kciós  
k em en cében  ö n tésze ti és acéln yersvasból, v isszatérő  
h ulladékb ól, acélh u lladékb ól és ferroötvözetekb ől á llí ­
t o ttá k  elő. A z o lv a d ék o t 1500— 1540 °C-ra tú lh ev íte tték , 
és csapoláskor F eSi75 és sz ilik om isch m eta ll k everék ével 
m ó d o síto ttá k . Az ön tési hőm érsék let 1340— 1400 °C vo lt 
A  kém iai ö sszetéte l az a láb b i határok  k ö zö tt v á lto zo tt:  
3 ,2— 3,86%  C, 3 ,06— 3,77%  Si, 0 ,5— 0,8 % Mn, 1,46—  
1,91 % Cr, m ax . 0,2 % P , m ax . 0,1 % S, 0 ,0 8 — 0,23 % V. 
M inden k ísérleti ad agból lépcsős prób ákat, kérgesedési 
p róbákat, 30 m m  átm érőjű  p róbadarabokat és 200 m m  
hosszú , 2 0  m m  fa lv a sta g sá g ú  hengerp erselyek et ö n tö t ­
tek .
Az ö n tö ttv a s  szö v ete  finom  lem ezes p erlitből, 5— 7 
térf.- % eu tek tik u s karbidból és lem ezes grafitbó l állt. 
E g y es k arb idzárván yokat világos sá v  h atáro lt. E n n ek  a 
sávn ak  a m ik rok em én ysége 432— 497, a karbidoké  
950— 1200, a p erlité p ed ig  395— 438 vo lt. A  karbidok  
körül lev ő  v ilágos fázis term észetén ek  a  m egállap ítása  
céljából m egh atározták  az egyes elem ek  m egoszlási 
tén y ező jé t (ezt az a d o tt szö v etelem b en  m ért és az á t ­
lagos k oncentráció  h án yad osáb ó l k apták) és a dúsulási 
tén y ező k et (ezek et az a d o tt szö v etelem b en  és a perlit- 
ben m ért koncen tráció  h án yad osáb ó l n yerték).
A z SzCs 24— 44 m in őségű  ö n tö ttv a sb a n  (m egfelel az 
Ö v 250 -nek) az eu tek tik u s cellák on  belü l a szilíc ium  
n eg a tív , a  króm  és a m angán  p ed ig  p o z itív  d úsu lást  
m u ta t. A  króm m al ö tv ö z ö tt  ö n tö ttv a sb a n  a szegregáció  
kisebb m érték ű , a sz ilíc iu m  p ed ig  gya k o rla tila g  eg y en le ­
te sen  oszlik  el az eu tek tik u s cellák  b elsejében  és határán. 
U gyan ak k or n em  változik  a króm  és a m angán  o ld ék ony-  
sága a karbidokban  és a foszfid eu tek tik u m b an . A  kar ­
b idok  körüli határfázis szén ben  szegén y , am i arra u tal, 
h o g y  n a g y  sz ilíc iu m tarta lm ú  ferritte l állunk szem ben.
A  prim er k ristá lyosod ás során képződ nek  az e lsőd ­
leges grafitlem ezek . K özben  az o lv a d ék  karbonban  
egyre szegényebb  lesz, v iszon t sz ilíc iu m b an , króm ban és 
van ád iu m b an  dúsu l. A  króm  és a van ád iu m  kiszorul az 
eu tek tik u s cellák  határára, és d úsu l a m aradék o lv a d ék ­
ban. A  h a tá rö v ezetek  k ristá lyosod ása  m eta sta b ilis  
jellegű , am i n y ilv á n v a ló a n  a n agy  tú lh ű lésse l van k ap ­
cso latb an . A  k ép ződ ő a u szten it körülöleli a n ö v ek ed ő  
cem en titk r istá ly o k a t, és íg y  an om ális eu tek tik u s á t ­
a lak ulás m eg y  végbe.
A  karbidok К  m en n y isége és а  кц —C/ (Si — l,2 0 r— 2 F  ) 
grafitosod ási eg y ü tth a tó  k ö zö tt az összefüggés а К  =
=  9,5 — 1,2kg eg y en le tte l írható le. A  grafit m en n yisége és 
К  k özött nem  sik erü lt összefü ggést ta lá ln i, m iv e l a 
vas-karbon  rendszerben  a grafitosod ás n em csak  a kém iai 
ö sszetéte ltő l, hanem  eg y  sor m ás tén y ez ő tő l is függ.
A  króm m al ö tv ö z ö tt  ö n tö ttv a sb ó l g y á r to tt  henger- 
perselydk és az ezek ben  h aszn á lt d u g a tty ú g y ű rű k  k isebb  
m értékb en  kopnak, m in t a foszforos ö n tö ttv a sb ó l g y á r ­
to tta k . A ta p a sz ta la to k  szerint a  d u g a tty ú g y ű rű k  
k opásá llósága  4— 5-szörösre nő.
A Z IL — 130 t íp u sú  au tóm otorokb an  40— 80 ezer km  
le fu tá sa , során a  h en gerperselyek  kopásá llósága  1,25- 
szerese vo lt a sorozatban  g y á r to tt  N iersist-b etétek k el 
e llá to tt  perselyekének . A  k ísérleti hengerperselyekben  
h aszn á lt d u g a tty ú g y ű rű k  kopásá llósága  1 ,2 -szerese volt. a 
korábbi perselyekb en  ü zem elte te ttek én ek .
M egvizsgálták  egy  kisebb (3% ) és eg y  n agyob b  (3,5 %) 
k arb ontartalm ú, króm m al ö tv ö z ö tt  ö n tö ttv a s  és az 
SzCs 24— 44 típu sú  perlites ö n tö ttv a s  k ifáradási határát 
(  1. ábra). A kisebb karb ontarta lm ú, króm os ö n tö t tv a s ­
ban jó v a l keveseb b  v o lt  a  prim er grafit, a grafitlem ezek  
és az eu tek tik u s karbidok sokkal eg y en leteseb b  elo szlá ­
súnk vo ltak  az ö n tv é n y  k eresztm etszetéb en , m in t a  
m ásik  k ét v izsgá lt vasban.
V égeredm én yben  -m egállap ították , h ogy az 1,7— 2,0 % 
króm m al ö tv ö zö tt  ö n tö ttv a s  op tim á lis  tu la jd on sága i az 
alap szövetb en  eg y en letesen  elosztó eu tek tik u s karbidok- 
kal és m in im ális m en n yiségű  prim er g ra fitta l érhetők  el.
Oszmaneev, A. O.— Levitan, M. M .— NabutnvszHi, L. S.: Lit. Proizv.. 
1081. 11. sz. 5—(I. old.
1. ábra. Három öntöttvas kifáradási határa 
1 — 3,01 % C, 3,8» % Si, 1,81 % Cr, HB =  255, 2 — 3,52 % C, 3,89 % Si, 
1,80% Cr, Hl! = 217, Я —  S/.Ch 24—44: 3,10% C, 2.0% Si, 0,33% Cr, 
HB =  207
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Az ön töttvas a lk otóelem einek  viselkedése sem leges  
bélésű indukciós kem encében
IC sT — 2,5 típ u sú  2,5 ton n ás h á lózati frekvenciás és 
M G P— 102 típ u sú , 100 kg-os, 2500 l lz  frekvenciájú  
in du kciós kem en cében  végzett o lv a sz tá so k  során m eg ­
v izsgá lták  az ö n tö ttv a s  ö sszetételén ek  vá lto zá sá t külön ­
böző hőm érsékleteken . Az ö n tö ttv a s  elő írt ö sszetéte le  
az a láb b i vo lt: 2,8 — 2,25 % C, 1,65— 2 % Si, 0 ,7 - L% 
Mn, 0 ,3 5 — 0,65%  Cr, 0 ,9 -  1, 2% N i, 0 ,5 — 0,7 % Mo, 
0 ,3 — 0,6  % On, m ax . 0 , 1 8 % P  és m ax . 0 ,08 % S. A b etét 
40 % acélnyersvasból,. 15 % acélhulladékból, 45 % vissza ­
térő hulladékból és a szükséges ferroötvözetekb ől állt.
Az 1. táblázat ta rta lm a zza  a k ü lön böző nagyságú  és 
b élésű  in du kciós k em encékben  h őn  ta r to tt  ö n tö ttv a sa k  
kém iai összetéte lén ek  a v á lto zá sé t. A  d isztén sillim an it +  
+  korund bélésű, IC sT— 2,5 típ u sú  kem en cében  izo ­
term ik us h őntartáskor a króm , n ikkel, m olibdén  és réz 
g yak orla tilag  nem  v á lto zo tt .
Az o lv a sz tá si h őm érsékleten  term od inam ik ailag  a 
karbon, sz ilíc iu m  és m angán o x id áció ja  előbb  m egy  
végbe, m in t az ö tvözőelem ek é. A  tö m eg h a tá s  tö rv én y e  
szerint is va lószín űtlen  az ö tv ö zö k  leégése, m iv el k on ­
cen trációjuk  sokkal k isebb, m in t a karboné és szilíc ium é. 
E nnek  ellenére a kvaroitos bélésű  k em encékben  m eg ­
f ig y elték  az ö tv ö zö k  leégését.
A h á ló za ti frekvenciás k em en cékb en  a k tív  e lek tro ­
m ágneses keverés van , am i a vas és a  bélés, a sa lak  és az 
atm oszféra  k ö zö tti ér in tk ezést ja v ítja , ille tv e  az anyag- 
áram lást növeli. A 2a ábra az ÍO'sT- 2,5 típ u sú , sem leges  
bélésű  k em encében  1300 °C-ról 1580 °C-ra 46 perc a la tt  
v ég zett fe lh ev ítés közben  a karbon- és szilíc iu m tarta lom  
alak ulását m u ta tja . M integy 1400°C-ig a karbon gyak or ­
la tila g  nem  ég le, nagyobb  h őm érsékleten  a leégés g y o r ­
sul. E zze l e llen tétb en  a szilíc iu m tarta lom  leégése a 
h ev ítés  k ezd etén  (kb. 1450 °C-ig) a leg in ten zíveb b , m ajd  
nem  vá ltozik . E z a  S i0 2-redukció eg y en sú ly á v a l van  
kapcso latban . Az a d o tt ö n tö ttv a s  eg y en sú ly i hőm érsék ­
le te  1400— 1450 °C. E z  az érték  jó l m egegyezik  a 3,2 % 
karbont és 1,7 % sz ilíc iu m ot ta rta lm a zó  vas eg y en sú ly i 
h őm érsék letével: 1420 °C. A z ö n tö ttv a sb a n  levő  ö tv ö zö k  
az eg y en sú ly i h őm érsék letet észreveh etően  n em  b efo ly á ­
solják.
H a  k isebb a h ev ítés  során  a keverés in ten zitása , m in t  
pl. az M G P— 102 t íp u sú  k özépfrekvenciás, indukciós  
k em encében , akkor az eg y en sú ly i hőm érsék let fe le tt  a 
sz ilíc iu m tarta lom  ism ét nő (2b ábra). U g y a n ez  m egy  
végb e a  h á lózati frekvenciás k em en cében  is, ha a  sem ­
leges bélésről savan yú ra  térün k  át.
A z IC sT — 2,5 típ u sú  k em en cével v ég zett k ísérletek  
szerint az ö tv ö zö k  leégésén ek  ab szo lú t m értéke g y a k o r ­
la tilag  nem  függ a fajlagos o lv a sz tá s i te ljes ítm én y tő l, 
a h ev ítés  id ő tartam átó l és sebességétő l. A  leégés m érté ­
k ét a h ev ítés  hőm érséklete szabja  m eg.
A  vas a lk otóelem einek  v ise lk ed ését figyelem b e v éve , 
és az ism ert szervezési és m űszaki in tézk ed ések et k i ­
h aszn álva , a d nyep rop etrovszk i d íze lm ozd on y-jav ító  
üzem  ön töd éjéb en  sikerült az ö n tö ttv a s  kém iai ö ssze ­
t é te lé t  a töm eg g y á rtá sb a n  stab ilizá ln i. A  42 % d isztén- 
sillim anit-őrlem ényb ől, 42 % elekt.rokorundI>ól, 14 14,5
1. tábláza
A kísérőelem ek  változása különböző nagyságú és bélésű  
indukciós kem encékben a hőntartás közben
Kemencetípus MGP— 102 ICsT— 2,5 ICsT— 6
Befogadóképesség, kg 1 0 0 2500 0 0 0 0
Grafit- Disztén-
Bélés anyaga Kvarcit tégely sillimanit Kvarcit
Az elemek változásá ­
nak sebessége,
10“ 4 %/m in
c  1300—1400 °C - 2 1 ) - 2 1 - 4 ,3 - * , 1
1400— 1500 °C 75 - 4 7 - 9 ,2 - 2 1
gj 1300— 1400 °0 0 -  (i,3 0 0
1400— 1500 °C +  1 0 + 5 +  2,4 + 4
TVfn 1300— 1400 °C _ / 3 3 0 - 0 , 8
1400— 1500 °C — \ ’ - 1 , 1  . - 1 ,3
1300 1350 № 0 1Ш1 1500 1550
Hőmérséklet ! °C
b )  _____
ШШ ЕШ
2. ábra. A tarbon- és szilán umtart alom változása semlepes bélésű, IC'sT- 
2,5 típusú fa) és M(IV— 102 típusú imluknás kemencében (b)
% d isztén sillim an it-lisz tb ő l és 1,5— 2 % bórsavból álló  
m asszáva l b éle lt indukciós k em encében  az ö n tö ttv a s  
C- és S i-tarta lm a 0 ,12 %-os, Cr-, N i-, M o-, Cu- és M n-tar- 
ta lm a  p ed ig  0 ,05— 0,07 %-os in tervallum on  belü l szór. 
A g y á rto tt  ad agokn ak  csak a 2,5 %-a o lyan , h ogy kém iai 
összetéte le  n em  esik  bele eb b e a szűk in tervallum ba.
l
Szuponickij, V . M. és társai Lit. Proizv., 1981. 12 sz. 11— 12. old..
B áriu inos k om p lex segédötvözetek  göm bgrafitos ön tött- 
vas gyártásához
H a  az ö n tö ttv a sa t  bárium m al és kis m en nyiségű  
m agnéziu m m al v a g y  ittr iu m m al kezeljük , akkor a 
grafit alakja  az adagolás sorrendjétől függ. H a  az e g y ­
m ás u tá n i ad ago lást n y ílla l, az egyszerre történ ő  b ev i ­
t e lt  +  jellel jelö ljü k , akkor a grafita lakra az a láb b iakat 
k ap ju k : 0 , 1% Mg —0, 1% B a : eu tek tik u s lem ezgrafit; 
0 , 1% B a -* 0 ,l% M g : lem ezes, kom p akt, verm ikuláris  
grafit; 0,1%  M g + 0 , 1 %  B a: göm bgrafit; 0,05%  Y  -* 
—*0,1 % B a : lem ezgrafit; 0 , 1% B a —0,05%  Y : lem ez ­
grafit; 0 ,05%  Y +0 , 1  % B a : göm bgrafit. H a  a bárium ­
ta r ta lm a t jelen tősen  m egn öveljü k , akkor az ö n tö ttv a s  
szö v etéb en  tö b b  karbid  lesz, a grafit göm bösödésének  
m érték e p ed ig  csökken.
H a  az ö n tö ttv a sa t  u g yan ilyen  kis m en nyiségű  görnbö- 
s ítő  a n yagga l (Mg, Y  stb .) és egy id ejű leg  erős d ezoxid áló  
és k én te len ítő  ad alékokkal, p l. a lum ínium m al, vagy  
cirkónium m al k ezeljük , de bárium ot és kalcium ul nem  
h aszn álun k , akkor g öm b grafit nem  alakul ki. Ha az 
ö n tö ttv a sa t  0,1 % M g-on k ívü l 0 ,45 % kalcium m al, 
v a g y  0,05%  ittr iu m m al, vagy 0,1 % ritk a fö ld fém -ö tv ö ­
z e tte l, v a g y  0 ,08  % bárium m al kezeljük , göm bgrafitos  
sz ö v e te t  kapunk . H a  u g y a n ezt a vasat csak  0,05 % 
ittr iu m m al v a g y  0,1 % ritk afö ld fém m el k ezeljük , lem e ­
zes és eu tek tik u s m arad t a grafit.
A  kom p lex  seg éd ö tv ö zetek b en  a bárium nak a k a lciu m ­
m al szem beni előn ye , h ogy  a seg éd ö tv ö zet sokkal g y o r ­
sabban  felo ldód ik  a vasb an , és k isebb m en nyiségű  
seg éd ö tv ö zette l elérhető  a grafit göm bösítése. U g y a n ­
akkor a bárium os seg éd ö tv ö zet —  k alciu m  nélkül 
fek ete  fo ltok  k ialakulásához vezet.
A  b árium ot ta rta lm a zó  seg éd ö tv ö zet összetéte lén ek  
op tim á lá sa  céljából laboratórium i k ísérleteket végeztek  
(2. táblázat). B eb izo n y o so d o tt, h o g y  h a  a M gB aSiFe  
típ u sú  seg éd ö tv ö zetb en  az 5 % körüli m agn éziu m tarta ­
lom  m elle tt  elegend ő m en n yiségű  (10%)  bárium  van  
(3. sz .), akkor a gö m b ö sitő  kezelés h atásfok a  javu l. E z  a
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9.. táblásat
A kom plex segéd ötvözetek  összetétele , %
S or ­
szám Mg B a Ca
R itk a -
földfém Si
1 5,8 1,40 m ax . 1 _ 65*2
2 5,0 4,0 m ax . 1 — 63,2
a 5,31 10,1 m ax . 1 — 01,0
4 5,12 14,32 m ax . 1 — 57,0
5 10,03 0,25 m ax. 1 — 00,7
6 10,21 0,20 m ax . 1 — 00,0
7 10,9 13,00 m ax. 1 — 50,1
8 5,14 9,75 m ax . 1 1,41 01,0
'  9 5,20 9,42 m ax. 1 3,07 59,3
10 5,09 9,70 2,05 — 59,3
1 1 5,52 10,2 5,43 • — 55,0
12 5,38 10,70 9,02 — 52,7
13 5,1 9,3 5,13 1,47 53,2
14 5,44 9,1 4,95 2,07 02,2
15 5,12 9,00 5,24 4,13 51,0
10 5,0 — m ax. 1 — 08,4
17 10,42 — m ax , 1 — 04,1
seg éd ö tv ö zet sokkal h atásosab b , m in t a M gSiFe típ u sú  
(16. és 17. sz .). H a  a seg éd ö tv ö zet 5 %-nál k evesebb  
bárium ot tartalm az ( 1 . sz .), akkor n öveln i kell a seg éd ­
ö tv ö ze t  a d ago lt m en n yiségét, h a  ped ig  a báriu m tarta l ­
m at erősen m egn öveljü k  (4. és 7. sz .), akkor rom lik  a 
grafitosító  és g ö m b ösítő  hatás. A  n a g y  m agn éziu m ­
tarta lm ú  seg éd ö tv ö zetek k e l (5— 7. sz.) a kezelés során  
n agy fén y h a tá s  jelen tkezik .
H a  a M gB aSiFe típ u sú  seg éd ö tv ö zetb e  kis m en n y i ­
ségben  r itk afö ld fém et ad agolnak  (8 . és 9. sz.), akkor a 
seg éd ö tv ö zet m en n yisége csök k en th ető , m ásrészt a 
ritkaföldfém  sem legesíti a káros h a tá sú  dem odifikátoro- 
k at, ső t n öveli a lecsengési id őt is. H a  a seg éd ö tv ö zet  
k alciu m ot is tarta lm az ( 1 0 — 1 2 . sz .), akkor fokozódik  az 
ö n tö ttv a s  grafitosod ási hajlam a, am i a vék on y falú  
ö n tv én y ek  gyártásak or fontos. A m ikor a seg éd ö tv ö zet  
6  % k alciu m ot ta rta lm a zo tt, az ö n tv én y ek  szövetéb en  
k arb idokat egy á lta lá n  nem  ta lá lta k . H a  a seg éd ö tv ö zet  
kalciu m tarta lm a m egh a lad ta  az 5 %-ot, akkor a kezelés 
h a ték o n y sá g a  m ár to v á b b  nem  ja v u lt , ugyanakkor  
észreveh etően  m eg n ő tt a salak  m en nyisége, azaz csö k ­
k en t a seg éd ö tv ö zet „ o ld h a tó sá g a ” az ö n tö ttv a sa k b a n .
H a  a  M gB aC aSiFe típ u sú  seg éd ö tv ö zetb e  egy idejű leg  
k alciu m ot és r itk afö ld fém ek et is ad agolun k, akkor a 
göm bgrafitos szö v et k épződése sta b il lesz (13— 15. sz. 
összetéte lek ). Az op tim á lis  ritk afö ld fém -tarta lom  1,5—  
3 %.
A  k ísérletekben' g ö m b ösítő  kezelés u tán  a 2,8—  
-— 2,9 % szilíc iu m tarta lm ú  vasba különböző m ó d o sító ­
a n yagok at ad agoltak . A  b ev itt  sz ilíc iu m  m en n yisége  
közel azonos, kb. 0 ,3  % vo lt, m íg  a b ev itt  bárium  m eny- 
nyisége 0  és 0 ,06 % k ö zö tt, a k a lcium é 0  és 0 ,088 % k özött  
a  r itk afö ld fém ek é 0 és 0,081 % k özött v á lto zo tt . A  
M gB aSiFe típ u sú  segéd ö tv ö ze tte l, m ajd  bárium os m ó d o ­
s ítóan yagga l k eze lt ö n tö ttv a sb a n  n ő tt a  cem en tit  
m en n yisége. M ég 0,5 °0 /s  lehű lési sebesség  m elle tt  is 
m egfigyelh etők  vo ltak  cem en titrészecskék . U g y a n ­
akkor a grafit alakja  is rom lott. A  kalcium - és r itk a fö ld ­
fém -tarta lm ú  szilíc iu m os m ód o sító a n y a g  m ind en  e s e t ­
ben  csö k k en te tte  a cem en tit  m en n y iség ét, ja v íto tta  a 
grafit a lak já t, n ö v e lte  a sz ilárdságot és k ülönösen  a  
sz ívósságot. H ason ló  h a tá sa  vo lt a bárium os m ó d o sító ­
an yagn ak  is, h a  az ö n tö ttv a s  g ö m b ösítő  kezelését  
bárium ot n em  ta rta lm a zó  seg éd ö tv ö zette l végezték .
A m agn éziu m ot, k a lc iu m ot, bárium ot, r itk afö ld ­
fém et és sz ilíc iu m ot tarta lm azó  k om p lex  seg éd ö tv ö ze ­
tek  g rafitgöm b ösítő  és rafináló h atásu k  alapján  u n iver ­
zá lisn ak  tek in ten d ő k , íg y  a  legkü lön bözőbb  üzem i körül­
m én yek  k ö zö tt a lk a lm azh atók . Ha ezzel a se g éd ö tv ö z e t ­
te l  n y ito tt  ü stb en  kezeljük  az a láb b i ö sszetéte lű  kupoló- 
va sa t: 3 ,2— 3,8 % C, 1,8— 2,2%  Si, 0 ,6 — 0,8 % Mn, 
0 ,08— 0,12%  P , 0 ,0 5 — 0,12%  S, akkor hőkezeletlen  
állap otban  a k ö v etk ező  m echan ikai tu la jd on ságok at  
k apjuk: szak ítószilárdság  441— 588 N /m m 2, n yúlás  
6— 12 %, ü tőm u n k a  294— 588 k j /m 2. Ha elektrokem en- 
cében  o lv a sz to tt  vasa t k ezelü nk  a seg éd ö tv ö zette l, és 
m egfelelő  h ők ezelést a lk a lm azu nk , akkor a göb m grafitos  
ö n tö ttv a s  ü tőm u n k ája  — 60 °C-on 588— 980 k j /m 2 lesz.
Ten, Y. V.— líiskenov, К. It.; Lit. Proizv., 1981. 10. sz. 18—19. old.
K . T.
Hazai hírek
Л Csepel M űvek F éiniiú ívéiiek  öntvény- és 
tiim bternielése 1982-lieu
A Csepel M űvek  F ém m ű v én ek  ö n tv én y - és tö m b ­
term elése 1982-ben 12 454 t  v o lt , 1136 M F t értékben. 
A term ékek tö m eg e 7 ,2% -kal, a term elési érték  7% -kal 
nagyobi) vo lt, m int a m egelőző év b en . Az A lu m ín iu m ­
ön töde term elését az I. táblázat, a Székesfehérvári 
N eh ézfém ön töd e term elését a 2. táblázat tarta lm azza .
K. J.
7. táblázat
Az A lum ín ium öntöde term elése, I
T erm ék 1981 1982
H o m o k ö n tv én y , kézi form ázás 218,4 222,5
K o k illaö n tv én y 111,8. 87,4
K o k illaö n tv én y , k iv ite l 572,0 588,9
Ö tv ö zö tt a lum ín ium  tö m b 2495,0 2555,1
Ö tv ö z ö tt a lum ín ium  tö m b , k iv itel 58,4 188,0
V asalópárna 131,1 00,9
ö in k tö m b 5,0 9.9
Cin к rú d , fo ly am ato s öntés — 3,9
C sapágyk iön tés 5,4 3,7
Ó lom bronz csapágy 2.7 2,2
ö sszesen 3001,0 3728,5
A  N ehézfém öntöde term elése, t
2. táblázat,
T erm ék 1981 1982
Homoköntöde
A lum ín ium bronz tö m b 22,(5 134,4
A lu m inium  hom ok ön t vény 0,8 0.2
B ronz c en trifu g á lö n tv én  v 172,8 212,2
B ronz ho m o k ö n tv én v 402,2 498,5
B ronz kok illaö n tv én y 280,8 280,0
F oszforréz töm b (5(5,7 (50.2
Réz h o m o k ö n tv én y 7,5 2,(5
Sárgaréz  tö m b 30,9 4,0
Sárgaréz  c e n tr ifu g á lö n t vén v 3,4 2,5
Sárgaréz  h o m o k ö n tv én v 42,(5 39,1
Sárgaréz  ко к i llaön t vén у 20,1 19,3
E g y ü tt 1050,4 1253,0
TI éj öntöde
B ronz töm b _ 6,2
Bronz h é jö n tv é n v 2(53,5 244,7
Bronz héj-kok illa  ö n tv én y 70,4 (52,4
Sárgaréz  töm b — 2,7
S árg aréz  héj ön t vény 1,1 —
S árgaréz h é j-k o k illa  ö n tv én y 0,1 —
E g y ü tt 335,1 31 (5,0
Folyamatos öntőmű
B ronz tö m b 748,8 859,8
B ronz fo ly am ato s ö n tés , k iv ite l 530,5 178,(5
B ronz fo ly am ato s öntés 1371,8 1701,8
S árgaréz töm b (50,7
Sárgaréz , fo ly am ato s ön tés 13,8 9.2
E g y ü tt 2(5(54,9 2810,1
Szolgáltatóüzem
B ronz, e lőnagyo lt 122,2 100,7
S árgaréz , e lőnagyo lt 10,1 5,9
E g y ü tt 132,3 106,(5
Tömbösít őiizem
B ronz, k ih o za ta li tö m b , k iv ite l 18(50,2 2292,4
Sárgaréz  tö m b 1 189,(5 1345,8
V örösö tvözet töm b 77(5,5 601,1
E g y ü tt 3826,3 4239,3
Összesen 8009,0 8725,0
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Az öntödei energiaveszteség csökkentésének lehetőségei, 
különös tekintettel az olvasztóművekre
P I N T É R  A N D R Á  S— L A N T O S  I S T V Á N  oki. kohómérnökök 
KOGÉPTERV
D K  021 .745 .012
A z energiakészletek csökkenése és az árak növe­
kedése az öntödéket is rákényszeríti a takarékos­
ságra. A z öntödében az összes energiának több mint 
a felét az olvasztómű használja fel. A szerzők néhány 
példán bemutatják, hogyan lehet a munkafolyamat 
racionalizálásával, valamint a hulladékhő és a 
maradékhő jobb felhasználásával energiamegtaka­
rítást elérni.
Bevezetés
A világ energiakészletének csökkenése és az 
árak erőteljes növekedése rákényszeríti a felhasz­
nálókat a  takarékosság lehetőségeinek feltárására. 
Ugyanakkor a tüzelőberendezések emissziójától 
is meg kell védeni a környezetet. Minél kisebb az 
energiaszükséglet, minél teljesebb a maradékhő 
felhasználása, annál kisebb a hőfejlesztés okozta 
káros emisszió és környezetterhelés.
Az energiamegtakarítás részben a munkafolya­
m at racionális kialakításával, részben a hulladék ­
hő és a maradékhő jobb felhasználásával érhető 
el.
A vas- és acélöntődéi energiafelhasználás 
elemzése
Az öntészet egyike az erősen energiaigényes 
iparágaknak. Az energiafelhasználás az ipar össz- 
fogyasztásán belül — a termelési érték részarányá ­
hoz képest — csekély, pl. az NSZK-ban 1,6 %, 
Nagy-Britanniában 2 % [1, 2]. Az öntvénygyártás 
termelési értékében azonban az energiafogyasztás 
tekintélyes részt képvisel. Az N D K -ban 1965-ben 
10,7 %, 1970-ben 13,5 %, 1957-ben 17,6 %, 1978- 
ban 20,6 % volt az energiaköltség a termelési 
költségeken belül [3]. Magyarországon a techno ­
lógiai és metallurgiai energiafogyasztás 1970 és 
1980 között 8,1 %-ról 8,6 %-ra, míg a teljes te r ­
melési energiafogyasztás 9,7 %-ról 11,2 %-ra nö ­
vekedett. A légtechnikai berendezések energia- 
igényével (elszívás, fűtés, légpótlás) együtt a 
fogyasztás egyes öntödékben jelentősen megnö­
vekedhet [4]. Az NSZK-ban az 1976. évi adatok 
szerint a felhasznált energia költsége a termelési 
értéknek kereken 7 %-a [5].
A fajlagos értékeket tekintve az öntödék ener­
giafogyasztása többszöröse a gépipar átlagos 
fogyasztásának. Termelőterületre vonatkoztatva, azo ­
nos termelési szint mellett a gépipar fogyasztása
2,8 G J/m 2, míg az öntőiparé 13,6 G J/m 2 [6]. A vas- 
és acélöntödék 1 t  jó öntvényre jutó átlagos ener­
giafogyasztása a különböző országokban nem 
m utat nagy eltérést [4]:











A hazai értékeket a vasönt vény termelésünk 
69 %-át kitevő 14 öntöde és acélöntvény-terme­
lésünk 61 %-át kitevő 5 öntöde átlagából számol­
tuk. A fűtéshez szükséges energiát — adatok 
hiányában — nem tartalm azza. Az utóbbi m int ­
egy 7 %-ot tesz ki. A hazai energiafelhasználás 
meghaladja a nyugat-európait, amely átlagosan 
12,48 G J/t.
Az öntödékben az energiahordozók aránya az 
utóbbi években megváltozott. A koksz aránya 
csökkent, a gáz és a villamos energia aránya nö ­
vekedett. Az európai [7, 8] és az USA-beli öntödék 
energiarészesedése [9] erősen eltér az NSZK öntö ­
déinek értékétől (1. táblázat). A francia öntödék ­
ben kevés gázt használnak fel, az USA-ban ezzel 
szemben nagyon sokat, de kevesebb olajat és 
kokszot. A magyar öntödékre a nagy koksz- és a 
kis áramfelhasználás jellemző.
Az energiahelyzet vizsgálatakor elkerülhetet­
len annak feltárása, milyen hőmérsékleten mennyi 
az energiafelhasználás. A francia öntőipar ener-
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1. tibhíM
Az ö n tö d e i  e n e rg ia f o g y a s z tá s  s z á z a lé k o s  m e g o s z lá s a  
e n e r g ia h o r d o z ó n k é n t  [5, 7—9]






Koksz 30,0 35,2 41,0 57,0 20,9 5L
Fűtőolaj 24,0 11,3 15,0 25,0 3.4 У.
Gáz, 8,0 31,3 19,0 — 48,0 2C,C
Villamos áram 38,0 22,2 25,0 18,0 25,C 14,0
Gőz — — — — 0.7 2,0
Szén — — — — 1,4
összesen 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0
2 táblázat
A  v a s ö n tö d é i  e n e r g ia f o g y a s z tá s  s z á z a lé k o s  m e g o s z lá sa  
F ra n c ia o r s z á g b a n  a z  e n e r g ia h o r d o z ó k  és  a  fő  fo g y a s z tó k  
s z e r in t  [7]






Olvasztás 40,0 1,0 1,0 10,0 52,
Hőkezelés — 5,5 11,0 1,5 18
Üstök és hőntartók fűtése — 2,5 3,0 0,5 0
Egyéb hőfogyasztó műveletek — 2,0 2,0 1,0 5
Sűrített levegő — — — 2,0 2
Műhelyfűtés 1,0 4,0 2,0 — 7
Erőátvitel (sör. lev. nélk.) 10,0 10
összesen 41,0 15,0 19,0 25,0 100,0
giafogyasztásának elemzéséből kiderült, hogy az 
összes energia 70—80 %-át olvasztásra, hőntar- 
tásra és hőkezelésre fordították (2. táblázat). 
A legnagyobb energiafogyasztó az öntödében az 
olvasztómű.
Az utóbbi években új igényekkel léptek fel az 
olvasztóművekkel szemben: az olvasztási folya­
m at ne károsítsa a környezetet, gazdaságos le ­
gyen és illeszkedjen a termelési követelményekhez.
A forrószeles kupolókemence részaránya az 
utolsó másfél évtizedben kb. 10 %-kal csökkent, 
a hidegszeles kupolók arányának csökkenése fo ­
kozottabb mértékű: 42 %-ról 23 %-ra esett vissza. 
Az azonban látszik, hogy a kupolókemence bizo­
nyos területeken egy ideig még megőrzi szerepét, 
de mellette a duplexírozás aránya és jelentősége is 
nő. E z t mindenekelőtt a gömbgrafitos öntöttvas 
gyártásának magas követelményei indokolják. Az 
elektromos olvasztás aránya -—- beleértve a 
duplex eljárást is — 28 %-ra nő tt [10].
Az 1. ábra az NSZK öntőiparában felhasznált 
energiahordozók arányát, a hasznosított energiát 
és a veszteséghő felosztását m utatja. A felhasznált 
energiának mintegy 35—40 %-át teszi ki a nagy 
hőmérsékletű veszteség (füstgázveszteség), 20—-25 %-
ЙЖ57Т1
1. ábra. Öntödei energiaveszteségek
á t a levegőbe távozó sugárzási és áramlási veszte ­
ség és 10—15 %-át a hűtő víz veszteség. Az utóbbi 
kettő t kis hőmérsékletű veszteségnek is nevezik.
Az egyes öntvényféleségekre meghatározható 
az energiahasznosítás hatásfoka, ha az elméletileg 
szükséges fajlagos energia ismeretes. A hatásfok 
értékei nagy szórást m utatnak: 10 %-os minimális 
értéktől 45 %-os maximális értékig terjedhetnek 
(3. táblázat). K utatási eredmények, statisztikai 
adatok feldolgozásával egyértelműen megálla­
pítható, hogy az öntödék a fogyasztott energiát 
rossz hatásfokkal hasznosítják. Még a fejlett 
ipari országokban is, m int pl. az NSZK-ban, az 
átlagos hatásfok 25—30 % körül van. A hazai 
átlagos hatásfok a vas-, temper- és acélöntvény- 
gyártásban 17—34 %.
1 t jó öntvényre jutó energiafogyasztás és -h aszn osítás (2 , 4, 7)
3. táblázat
energia. T ényleges en erg iafogyasztás és -hasznosítás
O n tvén j fi fogyasz- N D K  N SZ K  F ranciaország M agyarország
fe seg  fá.a — —— --------—------------ V—----------------- —--- — - — r r : —  ------------ ---------------- ir r “ ---------------- :-- tas
G J/t G J/t
0/
/0 G J /t 0//0 G J /t % G J/t
0//0
L em ezgrafitos
ö n tö ttv a s 2 ,0 8 ,1 25 5 ,0 — 9,4 40— 21 5 ,0— 9,3 4 0 — 22 4 ,4 — 20,5 4 5 — 10
G öm bgrafitos
ö n tö ttv a s 3,8 11,4 33 10,8— 25,2 , 35— 15 10,8— 25,2 35— 15
Tom perönt-
v én y 3,8 2 1 ,2 18 10,8— 25,2 35— 15 10,8— 25,2 35— 15 24,1 16
A cé lö n tv én y 4,3 1 1 ,6 37 10,8— 18,0 40— 24 10,8— 18,0 40— 24 11,2— 18,1 38— 24
146 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 34. évfolyam , 1983. 7. szám
Az N S Z K -ban  az ország te ljes  energiafogyasz ­
tá sá n a k  h a tá sfo k a  44 %, ezen belü l a  h á z ta r tá ­
soké és egyéb kis fogyasztóké 45 %, az iparé  55 %, 
a  közlekedésé 20 %.
Az ön tésze t nagy  energiafelhasználása részben 
a  nagy  feldolgozási hőm érsék le t következm énye, 
ezért igen nagy  eredm énynek  lehe tne  tek in ten i, 
ha  30—40 %-os h a tá sfo k o t lehe tne  elérni a  m u n ­
k a fo ly am at jobb szervezésével, a  m aradékhő , a 
hu lladékhő  hasznosításával, ille tve  v isszanyeré ­
sével.
H a az egyes országok átlagos fajlagos energia- 
fogyasztását kW h/t-ra számítjuk át, az alábbi 
értékeket kapjuk: NSZK 3000—3300 [11], Svéd­
ország 2900 [8], Franciaország 3000 [7], USA 
3300—3600 [9], Magyarország 3220—3550 kW h/t.
Hazánkban a vas-, acél- és temperöntvény- 
gyártás 1981. évi becsült összenergia-fogyasztása 
3 994 600 GJ, ami 1 109 600 MWh-nak felel meg.
Az olvasztóművek energiafelhasználása 
a primer energiára vonatkoztatva
Néhány svéd öntöde adatainak értékelése sze­
rint az összes energiafogyasztásból olvasztásra 
70 %-ot, gépek erőátvitelére 10 %-ot, fűtésre, 
szellőzésre és világításra 20 %-ot használnak fel. 
A francia vasöntészet energiafelhasználásának 
megoszlása a 2. táblázatban látható [7]. Magyar 
adatok szerint az olvasztásra 51—71 %, a szárí­
tásra és hőkezelésre 19—25 %, egyébre 4—23 % 
jut.
A hazai gyakorlatban a kupolókemence és az 
indukciós kemence terjedt el a legjobban. Ezek az 
olvasztási eljárások az energiafelhasználás elvében 
alapvetően különböznek egymástól, ezért a ha ­
tásfok összehasonlítása csak az összenergia-mérleg 
elemzésével lehetséges. Ekkor az energiafelhasz­
nálást a primer energiára vonatkoztatva is figye­
lembe veszik, beleértve pl. a koksz előállítást, a 
villamos áram fejlesztését.
A savas, forrószeles kupolókemence és csator­
nás indukciós kemence duplex eljárással végzett 
öntöttvasolvasztás primer energiára vonatkozó 
folyam ábráját a 2. ábra, a tégelyes indukciós 
kemencében végzett olvasztásra vonatkozót pedig 
a 3. ábra m utatja. Mindkét példában 10 t/h  ol­
vasztási teljesítményt vettek alapul. A folyékony 
fém hasznos hője 100 egységgel szerepel, ez 
1500 °C-on, az entalpiák összegezésével 1,39 G J/t-t 
tesz ki. Az energiahányad minden más értékhez 
átszám ítható [12, 13].
A folyamábrák bal oldalán a hasznosítható 
energia, a jobb oldalon pedig a veszteséghők sze­
repelnek. Á 2. ábrán látható 29 +  45 =  74 egységű 
látszólagos hasznos energiát a koksz előállítása ­
kor keletkező melléktermék tartalm azza. Jobb 
oldalon szerepel az indukciós hőntartó kemence 
17 egységgel és a fúvógép hajtása 1 egységgel. Ez 
a villamos energia — ha az erőműi hatásfok 34 % — 
54 egységgel állítható elő, ami a koksz előállításá ­
hoz szükséges energiával együtt összesen 444 egy­
séget tesz ki. Ugyancsak beszám ították a leégést 
is 37 egységgel, ami összhangban van az olvasz­
tási folyamat 3 %-os fémleégésével. Ez hőbevétel-
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2. ábra. Savas bélésű, forrószeles kupolókemence és 
hozzá kapcsolt csatornás indukciós kemence prim er ener­
giára vonatkoztatott folyamábrája
Olvasztási teljesítmény 10 t/h, a fúvószél hőmérséklete 450 °C, az 
adagkoksz 10 %
ben 10 egységet jelent, am int az az ábra bal ol­
dalán látható. A rendelkezésre álló koksz tehát 
444—5 4 —37 =  353 egység, melynek veszteség- 
része 46 +  74 egység. Az utóbbi azonban haszno­
sítható melléktermékként jelentkezik.
A 3. ábra energiamérlege tartalm azza az áram ­
fejlesztés és az erőátvitel veszteségeit. A betét- 
szárítás energiaszükségletét földgáz bázisra adták 
meg 28 egységgel. A fémoxidációból kapott hőt 
(5 egység) 1,5 % leégésből számították, ez a primer 
oldalon 18 egységet tesz ki.
A 2. és 3. ábrán látható folyamábra számarányai 
lehetővé teszik a kétféle olvasztástechnológia ha ­
tásfokainak vizsgálatát (4. táblázat). A táblázat 
első sora a bem utato tt olvasztóművek primer
m
Hasznos en erg ia
И F alveszteséq
Tekercsveszteség  
6 Egyéb kem en ceveszteség  
й A z e lo s z tá s  é r  a  k o n d e n ­
z á to r o k  v esz teség e i  
1 H a jtás
B e té ts z á r i tá s  (földgáz.)
28k E n e r g ia -e lő k é sz íté s  
es-eT o sztá s vesztesége
1
18 L e é g é s
P r im e r  e n e r g ia
3. ábra. Hálózati frekvenciás, tégelyes indukciós kemence 
prim er energiára vonatkoztatott folyamábrája 
A kemence befogadóképessége 20 t, olvasztási teljesítménye 10 t/h, 
a betétszárítás hőmérséklete 350 °C
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4. táblázat
A  k u p o ló - in d u k c ió s  k e m e n c e  d u p le x  e ljá r á s  é s  az in d u k c ió s  




szeles kupoló +  csa­








------100 =  22,5 %
444
100
----- 100 = 21,0 %
478






----- 100 = 27,0%
370
—
Kemencehatásfok 100 .100 100 .100
3 0 8 -7 4  +  11 +  17 
=  38,2%*
1 7 5 -2 8




3 0 8 -7 4  +  11
*A fémoxidáció által bevitt energiát is figyelembe véve. 
**Betét-elő.melegítés nélkül.
energiára vonatkoztatott összhatásfokát adja meg. 
Az a meglepő, hogy a duplex és a szimplex ol­
vasztás összhatásfoka közel egyenlő, és 20 % 
körül mozog, pedig a villamos olvasztás még 
utólagos energiaátalakítást igényel. Fosszilis tü ­
zelőanyag esetén figyelembe kell venni mind az 
energiahordozó előkészítésének, mind az energia­
átvitelnek egymástól eltérő módjait.
A villamos energia előállításakor négyfokozatú 
a folyamat (szén, égéstermék, vízgőz, mechanikai 
munka, villamos áram), legfeljebb 40 %-os hatás ­
fokkal. Az energiabevitel a kupolókemencében 
az első lépcsőnek felel meg (koksz, égéstermék), 
így a hatásfok ennek megfelelően 70—80 %.
Az energiaátalakítás és a hőátadás az indukciós 
kemencében 78—82 %-os, míg a kupolókemen- 
cében a kemencegáz és a betét közötti hőátadás 
hatásfoka sokkal rosszabb (kb. 40 %).
Ha az összes termikus kemence veszteséget, 
koksz előállításának veszteségeit és az egyéb 
veszteségeket 'is beszámítjuk, hasonló végered­
ményre jutunk.
A 4, táblázat 3. sorában a kemencék termikus 
hatásfoka látható: a kupolókemencéé 38,2 %, az 
indukciós kemencéé 68,0 %. Az indukciós kemence 
hatásfoka nem tartalm azza az áramtermeléssel 
kapcsolatos veszteségeket, ezért ilyen magas az 
értéke. Az utolsó sorban a kupolókemence hatás ­
foka a csatornás indukciós kemence nélkül látható. 
A hatásfok mindössze 2,6 %-kal nagyobb, mint 
indukciós kemencével.
Hőhasznosítás a kupolókemencében
Az öntöttvas entalpiája 1500 °C-on 1,39 G J/t, 
amely 42 kg koksznak C 02-dá való elégetésével 
nyerhető. A veszteségeket figyelembe véve, a 
valóságban ennél több kokszra van szükség. A 
felhasznált koksz mennyisége a csapolási hőmér­
séklet növekedésével aránytalanul nő. Pl. a vas 
megolvasztására és 1300 °C-ig való túlhevítésére 
7 % koksz elegendő, ami 60 %-os hatásfoknak 
felel meg. 1400— 1500 °C között a túlhevítésre
további kb. 5 % kokszra van szükség, ami 5,6 %-os 
hatásfokot jelent [12]. Mérések igazolták, hogy 
nagyobb csapolási hőmérséklet esetén a hatásfok 
csak bizonyos feltételek mellett javítható.
A felhasznált koksz energiájának jobb hasznosí­
tására két ú t kínálkozik: a hatásfok javítása az 
olvasztási folyamat módosításával és a hulladékhő 
hasz nosításával.
Az olvasztási folyamat módosítása
Az olvasztási folyamat módosításának célja a 
kedvezőbb hatásfokú túlhevítés, ezt az égési hő ­
mérséklet növelésével vagy a túlhevítési zóna 
kibővítésével lehet elérni.
Az égési hőmérsékletet növelni lehet oxigéndúsí­
tással, apróbb szemnagyságú koksz felhasználá ­
sával, kalcium-karbid adalékkal és a fúvószél 
előmelegítésével. 1 t  öntöttvas olvasztásakor 
10 m 3 oxigén átlag 20 kg kokszot helyettesít. Az 
árviszonyok döntik el a gazdaságosságot. H a 
hideg szél helyett 520 °C-os levegővel üzemel a 
kupoló, 100 °C-kal nagyobb túlhevítés érhető el.
Ugyancsak javul a hőhasznosítás a túlhevítési 
zóna kibővítésével és az olvasztózóna feljebb v ite ­
lével. Ezt el lehet érni megfelelő szemcsenagyságú 
koksszal, szekunder levegős üzemmóddal, olaj­
vagy földgáz-póttüzeléssel (a második fúvóka- 
sorban) vagy koksz nélküli, olaj- vagy gázfűtésű 
kupolóval.
A h ulladékhő hasznosítása
A kupolókemence füstgázaiban levő hővel elő­
állíthatunk
— forró szelet a kupolóhoz,
— meleg levegőt, vagy vizet az üzemek fűtéséhez^
— sűríte tt levegőt az öntöde számára.
A forrószeles kupolókemencéket jól ismerjük. 
Lehetővé teszik a hatékony kokszmegtakarítást, 
de sok esetben elsősorban a nyersvas megtakarítá­
sára törekszünk, növelve az elegyben az acélhul­
ladék arányát. H a csak az energiát nézzük, akkor 
kb. 15 %-os a megtakarítás. A francia árviszonyok 
mellett ennek kétszeresét hozza a nyersvas és az 
acélhulladék közötti árkülönbség. Számításaik 
szerint kb. 15 000 t/év  termelés és 2000 h/év 
üzemidő mellett gazdaságos ennek a kemencének 
az üzemeltetése.
A 4. ábrán látható berendezés a torokgáz hul­
ladékhőjét kaszkádkapcsolással, két lépcsőben 
hasznosítja [13]. A kupolóból elszívott és megtisz­
t íto tt torokgáz СО-tartalm át előmelegített álla ­
potban és előmelegített égéslevegővel az égető­
kam rában elégetik. Ekkor a torokgáz hőtartalm á ­
nak jelentős részét a hőcserélőben átadja a fúvó­
szélnek, majd tovább haladva a maradék érzékel­
hető hővel az égéslevegőt, illetve az elégetendő 
torokgázt melegíti elő, végül a kéményen távozik. 
Ezzel a kapcsolással a torokgáz fizikai és re jte tt 
hőjének kb. 50 %-a nyerhető vissza, és 400—600 °C 
hőmérsékletű fúvószél állítható elő.
Az 5. ábrán látható megoldás szerint a torok ­
gázzal 90 °C-os meleg vizet lehet előállítani, s ezt 
nagy, szigetelt tartályban tárolják és fűtésre, 
valam int fürdővízként hasznosítják [14]. Egy 
6 t  teljesítményű kupolókemence 4 órás üzemidő
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I. ábra. Kupoló kemence fúvólevegő jenek rekuperatív 
előmelegítése
1 — kupolókemence, 2 — szélvezeték, 3 —  szükségkémény, t — to- 
rokgáztisztító, 5 — utánégető, 6 — égetőkamra, 7 —  fúvószélhevítő, 
S — égéslevegő-hevílő, 'J — torokgázhevítő, 10 — kémény
a la tt 47,5 G J hulladékhőt termel torokgáz alak ­
jában. Ha a visszanyerés hatásfoka eléri a 80 %-ot, 
ez napi 38,2 GJ hőmennyiségnek felel meg, amit 
tárolni is lehet. Ez a hőmennyiség a  fűtési idény ­
ben napi 1150 1 olajat vált ki. A beruházás meg­
térülési ideje kevesebb, mint két év.
A 6. ábra egy torokgázzal üzemelő, sűrített leve­
gőt előállító berendezést m utat be. A hulladékhő- 
hasznosító kazánban 37 bar nyomású, 425 °C 
hőmérsékletű fűtési gőzt állítanak elő [15]. A 
gőzt gőzelvételű kondenzációs turbinába vezetik, 
amely kompresszort hajt. A turbina kivételi 
helyén a gőzt fűtési célra elvezetik, a fáradt gőzt 
pedig sűrítőben kondenzálják. A kondenzátumot 
tápvíztartályba szivattyúzzák, és a gáztalanítóban 
termikusán gáztalanítják. A tápszivattyú ismét a 
hőhasznosító kazánba szállítja a tápvizet. Ennek 
az eljárásnak a megtérülési ideje öntödei körül­
mények között kb. 4 év.
Elm ondhatjuk tehát, hogy a hővisszanyerésre 
irányuló fáradozások a kupolókemencék esetében 
a torokgázra koncentrálódnak. A jövő ú tja  az, 
hogy a torokgáz tisztításakor minél kisebb legyen a 
hőmérsékletesés, és így az érzékelhető hő tarta ­
lom teljesebben hasznosítható legyen. Bíztató 
kísérletek vannak m ár olyan új „mosófolyadék­
kal” (fém +  só), amellyel a jelenleginél lényegeseb­
ben nagyobb torokgáz-hőmérsóklet mellett is 
hatékony tisztítást lehet elérni.
H ő v is s z a n y e r é s  a z  in d u k c ió s  k e m e n c é n é l
Az indukciós olvasztás hatásfoka kb. 70 %-os. 
A veszteségek megoszlása a következő: 2 % a 
transzformátor, a kondenzátor és a vezeték vil ­
lamos vesztesége, 20 % a veszteség az induktor- 
tekercsben (ez a  hűtővízzel távozik) és kb. 8 % a 
veszteség a tégelyfalon keresztül (hővezetéssel 
távozik). Ennek megfelelően 1 t  öntöttvas meg­
olvasztására és 1500 °C-ra történő hevítésére 
legalább 550 kW h/t energia szükséges, ebből a 
hasznos hő 387 kW h/t, a hűtővízveszteség pedig 
kb. 110 kW h/t [16].
5. ábra. Meleg víz előállítása kupolókemence hulladék- 
hőjének rekuperatív visszanyerésével 
1 — kupolókemence, 2 —  torokgáztisztító, 3 — hőcserélő, 4 — friss- 
levegő-lievítő, 5 — csarnokfűtés, 6 — melegvíztároló
2
6. ábra. Sűrített levegő előállítása kupolókemence hulladék­
hőjének hasznosításával
1 —  hőhasznosító kazán, 2 — kondenzációs turbina gőzelvétellel, 
3 —  légkompresszor, 4 — olajelőmelegítő, 5 — fűtés, 6 — konden­
zátor, 7 — kondenzátumszivattyú, 8 — tápvíz, 9 — tápvíztartály és 
gáztalanító, 10 — tápvízszivattyú
7. ábra. Hővisszanyerés indukciós kemence hűtővizéből 
hőszivattyú segítségével
1 — indukciós kemence, 2 — szivattyú, 3 — víztároló, 4 —  kiegészítő 
fűtés, 5 —  meleg víz, 6 — hőszivattyú, 7 — csarnokfütés, 8 — friss víz
Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 34. évfolyam, 1983. 7. szám 149
A távozó hűtővíz egy víztárolót fű t (7. ábra). 
A felmelegített vizet a hőmérsékletétől függően 
közvetlenül vagy utófűtéssel ju tta tják  a felhasz­
nálóhoz. Mivel a víz hőmérséklete helyiség fűté ­
sére közvetlenül iwm elegendő, hőszivattyúkat 
alkalmaznak a hőmérséklet emelésére. K ét 9 ton ­
nás indukciós kemence esetében
— a hőcserélő rendszer létesítési
költsége 74 000 DM,
— az évi megtakarítás áramban
(9,5 - IO5 kWh) és vízben
(12 000 m 3) 9 200 DM,
— a légfűtő rendszer elmaradó
költsége 117 600 DM.
A 8. ábrán négy tégelyes indukciós olvasztó- 
kemence telepítése látható. A kemencék befogadó- 
képessége egyenként 22 t, csatlakozási teljesít­
ménye 4,5 MVA. A Kraftanlagen AG (Heidelberg) 
előzetes terve szerint a távozó hűtővíz hőmérsék­
lete 50 °C. Hőszivattyú segítségével 70—80 °C-ra 
lehetne növelni a hőmérsékletet. A kondenzátor 
hűtővízkörének a leválasztásával lehetővé válik, 
hogy a tekercsek hűtővíz-hőmérsékletét hőszi­
vattyú nélkül 70 °C-ra növeljék, és ezzel a vizet 
közvetlenül a felhasználási helyre lehet vezetni, 
illetve a felhasználás u tán  50 °C hőmérsékleten 
vissza lehet vezetni a kemencéhez. Ezzel a mód­
szerrel a hőszivattyú kiküszöbölhető, és a megva­
lósítás költsége mintegy 70 % -kai csökkenthető. 
A felhasználóhoz vivő vezetékek szigeteltek, a 
visszajövő , vezetéket pedig korrózióvédelemmel 
kell ellátni. Valamennyi vezetéket az üzemi csar­
nok tetőszerkezetére lehet függeszteni. A fűtési 
rendszer a következő felhasználókat szolgálja ki: 
központi fürdő, különálló fürdők, gyártócsar­
nok, az adminisztráció irodaépülete és a négy 
nagy gyártócsarnok. Előzetes mérések és számí­
tások szerint az öntöde kis hőmérsékletű hőszük­
ségletének mintegy 70 %-át lehet ily módon fe ­
dezni. A megtérülési idő 4 év [17].
A 9. ábra indukciós olvasztómű és vasöntödéi 
hőkezelő kemence hulladékhőjének csarnokfűtésre 
való hasznosítását m utatja be. Az évi megtakarí-
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8. ábra. Indukciós kemencetelep hulladékhőjének visz- 
szanyerése hőszivattyú nélkül
1  —  i n d u k c i ó s  t é g e l y k e m e n c é k ,  2 —  k o n d e n z á t o r t e l e p ,  3 —  v i s s z a h ű t ő ,  
4 —  h ő t á r o l ó ,  5 —  n y o m á s t a r t ó ,  6 —  h ő e l v é t e l i  h e l y e k
V. ábra. Csár nők] ütés indukciós olvasztókemence és 
hőkezelő kemence hulladékhőjével 
1 —  o l v a s z t ó k e m e n c e ,  2 —  h ő k e z e l ő  k e m e n c e ,  3  —  h ő c s e r é l ő ,  i  —  
s z ü k s é g h ű t é s ,  5  —  k a z á n ,  6 —  c s a r n o k f ű t é s
tá s  250 t  fű tőo la j. A kem encétő l k ilépő hű tő v íz  á t ­
lagos hőm érsék lete  50 °C, ez a  csarnokfű tés v issza ­
té rő  v izé t 35 °C-ra m elegíti fel. E z t  a  v ize t a 
hőkezelő kem encétől jövő  110 °C-os h ű tőv íz  70 °C- 
ra  m elegíti fel. H a  a  külső  hőm érsék le t m egk íván ja , 
a  70 °C-os v ize t k a z án  segítségével 80 °C-ra h ev ítik  
fel. E zzel a  rendszerrel a  v isszanyerhe tő  hő  0 °C 
kü lső  hőm érsékletig  elegendő az üzem  és az igaz ­
ga tóság i épü le t fű tésére. A  m eleg évszakban  k e ­
vesebb a  felhasználó, ezért a  kem ence h ő jé t h ű tő ­
to ro n y b a n  kell leadni. A rendelkezésre álló h u lla ­
dékhőnek  kb . a  fe lé t leh e t így hasznosítan i.
A  b e m u ta to t t  néh án y  pé ldán  tú lm enően  az 
indukciós o lvasz tóm ű energ ia-k ihasználásá t n é ­
h án y  intézkedéssel je len tősen  jav íta n i leh e t:
—  kem encénkén t fogyasztásm érő  felszerelése,
—  nagy  bekapcsolási szám  b iz to s ítá sa  (a névleges 
kapacitáshoz  lehető  legközelebb álló ó ránkén ti 
term elés),
—  elegendő m ennyiségű fém fürdő  v issz a ta rtá sa  
a  tégelyben ,
—  b em ártó  p iro m é te r h a szn á la ta  az o lvasztási 
energ ia  előzetes m eghatározásához, ille tve  a  
k ív á n t csapolási hőm érsék le t beállításához,
—  a  b e té tan y a g o k  v é d e tt  tá ro lása ,
—  szigetelő fedél a lka lm azása  a  tégelyhez.
A hazai v iszonyokra  is e lm o n d h a tju k  az o k a t az 
energ iatakarékosság i iránye lveke t, am elyeket a 
franc ia  ipari és k u ta tá s i  m in isz te r egy energ ia ­
takarékossággal foglalkozó konferencia  zá ró b e ­
szédében m o n d o tt el [7]: „O lyan  szellem i légkö rt 
kell te rem ten i, am ely  ösztönzi a  dolgozókat a rra , 
hogy rész t vegyenek  a  p azarlás  elleni küzdelem ­
ben. A  tevékenység  m egszervezése az a lább i 
fe la d a to k a t foglalja  m ag áb a :
—  jól k é p z e tt energetikai felelős kinevezése,
—  a  különböző fogyasz tóknál je len tkező  felhasz ­
nálások ellenőrzése,
—  a dolgozók tá jé k o z ta tá sa  a  rá ju k  b íz o tt  b e re n ­
dezések beruházási és üzem eltetési költségeiről,
—  a  do lgozók  k ik ép zése  a  m eg levő  b e ren d ez ések  
jó  k ih a sz n á lá sá n a k  sza b á ly a iró l.
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— az új berendezéseket energetikai mérlegek és 
gazdasági összehasonlítások alapján kell meg­
választani.”
Összefoglalás
A világ energiakészletének csökkenése és az 
árak növekedése m iatt fel kell tárni az öntödékben 
is a takarékossági lehetőségeket. Az elemzés során 
kiderült, hogy öntödék az energiát átlagosan 20— 
30 %-ban hasznosítják, míg az ipar kb. 55 %, a 
közlekedés 20 % hatásfokot ér el. Az öntödében az 
összes energiának több mint a felét az olvasztómű 
használja fel, míg a szárítás és hőkezelés 20—25 %- 
ot, a műhely fűtése 5—10 %-ot, az erőátvitel 10 %- 
ot igényel. Ezért az olvasztóműre célszerű kon ­
centrálni, ha jobb energiahasznosítást kívánunk 
elérni.
Az olvasztás hatásfokát a bevezetett energia 
jobb hasznosításával és a hulladékhő hasznosí­
tá s t a megfelelő műszaki és szervezési intézkedé­
sek segítik elő (pl. az égési és hőátadási folyamat 
módosítása a kupolóban, a mérés és szabályozás 
biztosítása, a berendezéseknek a névleges kapa ­
citást megközelítő kihasználása, az állásidő csök­
kentése stb.). A hulladékhő hasznosításában jó 
eredményeket értek el forró szél, meleg víz és 
sűríte tt levegő előállításával. A visszanyert hő
— a fúvószél előmelegítésén túlmenően — üzemi 
fürdők, irodák, műhelyek fűtésére használható 
gazdaságosan.
A legjobb fejlesztők  elism erése a Csepel M űvekben
A  C sepel Vas- és F ém m ű v ek  vezér igazgatósága  az 
1982. év i g yártm án y- és gy á rtá sfejle sztési v ersen y p á ­
ly á za t ered m én yhirdetésére és a n ívód íjak  átadására  
m árcius 11-én m in teg y  ö tszáz fő t h ív o tt  m eg. A  Csepel 
M űvek  V as- és A cé lön töd éjén ek  szakem b erei népes  
k ü ld ö ttség g e l v e ttek  részt az eredm ényhirdetésen . 
N ív ó d íja t k a p o tt n y o lc  ön töd ei dolgozó, a p á ly á za to k ­
ért p ed ig  n eg y v en h ét szakem ber részesü lt elism erésben .
A  n ívód íj m ásodik  fo k o za tá v a l tü n te tté k  ki a cold- 
b o x -m a g k észítés ü zem szerű  b ev ezetéséér t Moskola Á r ­
pádot, Gerstenbrein Lőrincet, Sárközy Györgyöt és Fábián  
Imrét.
A  n ívódíj harm adik  fo k o za tá t n yerte  e l a zárt for ­
m ázórendszer és az elek trom os o lvasztók em en cék  
üzem be h elyezéséért és ered m én yes to v á b b fe jlesz téséért  
Szikora János, Stokker Kálmán, Vida Géza és Vörös 
Ferenc.
A  gy á rtm á n y - és gy á rtá sfejle sztési p á ly á za to n  első  
h e ly ezést ért e l ,,A  gyártóeszk öz-gazd álk od ás korszerű ­
s íté se” cím ű  m unka (Bódizs Gyula, Csire István, Fekete 
Gerzson, Kölüs Lajos, Láng Károly, M egyei József, 
Rum pf László p á ly á za ta ).
A  m ásod ik  h e ly ezést elért p á ly a m ű v ek  a k ö v e t ­
kezők  v o lta k  :
A co ld -b ox-m agk észítési tech n o lóg ia  b ev ezetése  ( Fi- 
lák József, Pappné Győrfi M árta, M urányi János, 
Peresztegi A ttila, Lentsch Géza, Valentin A ntal).
T őkés im p ortan yagok  h e ly e ttes íté se  (Balogh András, 
Hódi József, Török Béla, Varga Károly, M olnár Lászlóné)
Űj konstru kciójú , n a g y  te lje s ítm én y ű  forgattyú h áz-  
ö n tv é n y  g y á rtá sa  (M oskola Árpád, Huber András,
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Szilágyi Lajos).
Zárt form ázórendszer k ifejlesztése, üzem be h elyezése  
(M iku s Károly, Szikora János, Varga Tamás, Péter- 
falvi Jenő, Jenei Sándor).
G azdaságos anyag- és en erg iafelh asználás (Németh  
Lászlóné, Kelemenné M árton A nna).
H arm ad ik  h e ly ezést értek  el a k ö v etk ező  p á ly á za to k :
Á tm en eti gra fitos ö n tv én y ek  gyártástechnológiája, 
( Győrök György, Ládái Balázs, Tóth Tibor, Ispányszki 
László, Skorik Lajos, Hobai A ttila ).
T erm elék en ység  n övelése k isgép esítésse l (  Stokker 
Kálmán, M átra i László, Gzobor Lajos, Biró György).
Új típ u sú  szerszám gép ön tvén yek  g y á rtá sa  (V as  
Lőrinc, Jablonkai Lajos, Takács Gábor, Vida Gusztáv, 
Stein H enrik).
A  vá lla la t p o litik a , társad alm i és gazd asági v ezető i 
az o k lev e lek  á ta d á sa  a lk a lm áva l elism erésü ket és kö- 
szö n e tü k e t fejezték  k i az ered m én yes m unkáért. A  
k id o lg o zo tt és b ev ez e te tt  p á ly á za to k  nagym érték ben  
e lő seg íte tték  az 1982. é v i terv  te lje s íté sé t és a n yereség ­
terv  tú lte lje s íté sé t.
Ü j üzem i könyvtár a CSMVA-bnn
A C sepel M űvek F ás- és A cé lön töd éjén ek  új m űszaki 
és szép irod alm i k ö n y v tá rá t m árcius 30-án M egyei 
József m űszak i igazgató  ü n n ep élyes keretek  k özött  
n y ito tta  m eg. A  k ö n y v tá r  lé tesítésén ek  an yag i fe lté ­
te le it  a vá lla la t és a szak szervezet közösen  terem te tte  
m eg. A  tizen ö tezer  k ö te tes  k ö n y v tá r  a csepeli ön töd e  
dolgozóin ak  ku lturá lis és szakm ai fejlőd ését fogja  szo l ­
gáln i.
Ősire István
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Hazai hírek
A kis öntödék gépesítésének tervezése
T A D E U S Z  F R A N A S Z E K  m é rn ö k  
P R O D L E W . K ra k k ó
A szerző ismerteti a beruházások szervezésével 
kapcsolatos munkákat, m ajd vázolja azokat, ame­
lyeket a kis öntödék gépesítésének tervezésekor 
figyelembe kell venni. Körvonalazza az öntödék 
tervezésével és felszerelésével foglalkozó lengyel 
vállalat, a PR O D LE W  tevékenységét.
Bevezetés
Az öntvényekkel szemben tám asztott magas 
követelmények, az egyre szigorodó munkavédelmi, 
-higiéniai és környezetvédelmi előírások és az 
öntödei munkaerő biztosításának fokozódó nehéz­
ségei —■ a szakembereket arra kényszeríti, hogy az 
Öntvénygyártás munkafolyamatait gépesítéssel és 
automatizálással korszerűbbé tegyék.
A gépesítés feladatának megoldása számos té ­
nyezőtől függ, ezek közül a legfontosabb az öntöde 
nagysága. Másként kell egy nagy sorozatban 
gyártó öntöde gépesítéséhez hozzáfogni, s más­
ként a kis öntödékéhez.
A következőkben lengyelországi példákkal kí ­
vánjuk megvilágítani, hogyan lehet ezeknek a 
problémáknak a megoldásához hozzákezdeni.
A tervezés szervezése
Lengyelországban a beruházások tervezését ren ­
deletek szabályozzák. Az ipari létesítmények 
komplex tervezésével speciális vállalatok foglal­
koznak, ezek illetékesek a tervdokumentációk 
elkészítésére.
Egy beruházás tervdokumentációját két fázis­
ban készítik el :
— a műszaki-gazdasági feltételek kimunkálása,
— a műszaki terv  elkészítése.
A nagy és bonyolult beruházásokhoz még egy 
nullafázis is járul, ez az előtervtanulmányok 
készítését foglalja magában.
A műszaki-gazdasági feltételek kidolgozása a 
következő fő tényezők meghatározását jelenti:
1 . a beruházás célja,
2 . a beruházással szembeni követelmények, a 
berúházási program,
3. a beruházás megvalósításának módszerei és 
fázisai,
4. a beruházás tú l nem léphető pénzügyi kerete,
5. a tervezett termelési kapacitás eléréséhez szük­
séges idő,
6 . gazdaságossági számítások.
A műszaki-gazdasági követelmények a követ­






* E lh a n g zo tt a b aráti országok  ö n tő eg y esü leti e ln ö ­
k ein ek  és t itk ára in ak  tan ácsk ozásán , B u d váb an .
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A műszaki terv a műszaki irányelvek összessége, 
amely a tervben szereplő, a kívánt cél eléréséhez 
feltétlen szükséges valamennyi munka, szállítás 
és egyéb tevékenység végrehajtását szabályozza 
a határidőkkel együtt. A műszaki terv a követ­
kező fő részekből áll :
—- technológia,
— építés és szerelés,
— terepkihasználás,
— költségek.
A tervdokumentáció terjedelme a beruházási 
terv nagyságától függ, és szükség szerint teljes 
vagy leegyszerűsített lehet.
Lengyelországban az öntödei beruházások te r ­
vezésével már 34 éve egy speciális vállalat, a 
PRODLEW  foglalkozik. Az öntöde vagy egy 
öntödei részleg gépesítéséhez és autom atizálásá ­
hoz szükséges teljes dokumentáció elkészítésén 
túlmenően, a PRODLEW  a fővállalkozó  szerepét 
is ellátja, amennyiben magára vállalja a követ­
kezőket :
— a gépek és berendezések szállítása,
— a berendezések szerelése,
— a berendezések, műhelyek vagy az egész öntöde 
üzembe helyezése.
Egy ilyen beruházási rendszer sok gondot és 
problémát levesz a beruházó vállalatról, minthogy 
egyetlen cég vállalja magára a műszaki és pénz ­
ügyi felelősséget. A megrendelőnek megéri, hogy 
a beruházási összeg mindössze néhány százalékos 
növekedése ellenében csak egyetlen partnerrel 
kell kapcsolatban állnia, mivel ez vállalja magára 
azoknak a kooperáló vállalatoknak a felelősségét, 
amelyek a beruházásban részt vesznek.
Kis öntödék gépesítése
A kis öntödék gépesítésének megoldása a te r ­
vezésen és kivitelezésen belül egy különálló prob ­
lémakört jelent. Specifikus jelleget kölcsönöznek 
ennek a tevékenységnek a következő körülmények :
— egyedi vagy kis sorozatú a gyártás,
— figyelembe kell venni a meglevő épületeket, 
amelyek általában nem felelnek meg az önt ­
vénygyártás követelményeinek,
— a megvalósítandó technológiának feltétlenül 
rugalmasnak kell lennie,
— a beruházási keretek szűkösek,
— az öntöde helye kötött, általában lakóterü ­
letbe esik.
A fenti okok m iatt egy kis öntöde gépesítésének 
megvalósítása előtt igen sok műszaki-gazdasági 
tényező elemzését kell elvégezni, hogy a megoldás 
lehetőségeit megismerjük. Egy ilyen analízis ered ­
ményeiből jól megállapítható a terv  műszaki-gaz­
dasági hatékonysága. A műszaki-gazdasági fel­
tételek elemzését Lengyelországban a speciális 
tervezővállalatok (pl. a PRODLEW ) végzik el. A 
szakvéleményt vagy a részvizsgálatokat — a 
PRODLEW  megrendelésére — tudományos ku ­
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tatóintézetek (pl. a krakkói öntészeti Intézet), 
a krakkói Bányászati és Kohászati Akadémia, a 
varsói vagy a gliwicei Politechnikai Főiskola 
vagy más intézmények szakemberei készítik el. 
A műszaki-gazdasági problémáktól függően egyéb 
tervezési és kivitelezési módszereket is igénybe 
vesznek.
A lengyelországi viszonyok között a kis öntödék 
gépesítését általában lépcsőzetesen hajtják  végre. 
Rendszerint az adagolás és a kemencék kiszolgá­
lásának korszerűsítésével kezdik a munkát.
A betétanyagok mérése alapvetően fontos a 
folyékony fém minőségének biztosításához, az 
adagolás gépesítésével pedig a nehéz fizikai munka 
küszöbölhető ki.
A kis öntödék gépesítésének további szakaszai 
a következők :
1 . A formázóhomok előkészítésének és szállítá­
sának gépesítése. Ezzel javulnak a m unkakörül­
mények, rendet lehet teremteni az öntödében, 
s nem utolsó sorban javul az öntvényminőség, 
csökken a rossz formázóanyagból származó selejt 
aránya.
2 . Az öntvénytisztítás és -kikészítés gépesítése. 
Erre a célra egyedi tisztítógépeket alkalmaznak, 
teljes porelszívással.
A formázás és a magkészítés gépesítéséhez 
további tényezőket is figyelembe kell venni. 
Ezeknek a munkafolyamatoknak a gépesítési 
foka a sorozatnagyságtól és a termelés rugalmas­
ságától függ.
A formázás nagymérvű gépesítése hátrányosan 
befolyásolja az önköltséget, ezért egy kis öntöde 
formázórészlegének gépesítési fokát igen nehéz 
pontosan meghatározni.
Lengyelországban a formázás gépesítése a kis 
öntödékben elsősorban a következőket jelenti:
— áttérés a gépi formázásra rázó-sajtoló formázó­
gépek és homokröpítők beállításával,
— a formák szállítása görgősorral vagy kon- 
vej orral,
a gépi ürítés megoldása rázóráccsal, porelszí­
vással.
A kis öntödék gépesítésekor nem szabad meg­
feledkezni arról, hogy az öntvény jó minőségének 
biztosításához elengedhetetlen egy univerzális la­
boratórium, amelynek feladata az anyagok és a 
kész öntvények folyamatos vizsgálata. Minden 
öntödének, amely gépesítést hajt végre, egyúttal 
létre kell hoznia
homoklaboratóriumot,
— vegyi laboratóriumot és
- laboratóriumot a mechanikai vizsgálatok el­
végzéséhez.
A kis öntödék gépesítésekor különböző szállító­
rendszereket is telepíteni kell. Lengyelországban 
legjobban a targoncák váltak be. Ezekkel meg­
felelő tartályokban — minden szállítási probléma 
rugalmasan, kényelmesen és olcsón megoldható:
— az öntvények szállítása az ürítőállomástól a 
tisztítóba és az utóbbin belül,
— a magok szállítása,
— a m inták szállítása,
—-  a formák szállítása, továbbá
— a betétanyagok szállítása a kis villamos kemen­
cékhez.
A kis öntödék gépesítésének megoldásában 
előtérbe kerülnek az erre a célra alkalmas, kor­
szerű gépek és berendezések. A Lengyelországban 
már 35 éve működő, öntödei gépeket és berende­
zéseket gyártó ipar a kis öntödék gépesítéséhez és 
automatizálásához szükséges valamennyi eszközt 
gyártja. K ivételt képeznek a maglövő gépek, 
ezeket a KGST-n belüli megállapodás értelmében 
Lengyelország az NDK-ból szerzi be.
A nyersanyagok beszerzésének egyre fokozódó 
nehézségei arra kényszerítik az öntödéket, hogy 
a formázóanyagok felhasználását csökkentsék. 
E  probléma különféle homokregeneráló berende­
zésekkel oldható meg. A regenerálást — a formázó­
anyag típusától függően - kétféleképpen lehet 
végezni :
— mechanikus-pneumatikus vagy
— termikus (fluidizációs) módszerrel.
Mindkét megoldáshoz megvannak a szükséges 
gépi berendezéseink, amelyeket exportálunk is.
A mechanikus-pneumatikus eljárással a homok 
85 %-a nyerhető vissza, a termikus eljárással 95 %. 
Az utóbbi módszerrel regenerált homok teljes 
egészében — új homok hozzáadása nélkül - - a lk a l ­
mas a magkészítésre is. A termikus eljárást első­
sorban a gyantás homokok regenerálására java ­
soljuk. A gyantás homokot kis mennyiségű bento ­
nitos vagy vízüveges formázókeverék szennyez­
heti.
Az olvasztómű termelékenységének növelésére 
zárt kupolókemencéket fejlesztettünk ki. Jelen ­
leg folyik ezeknek a kupolóknak az alkalmazása 
az öntödék korszerűsítéséhez.
A PRODLEW  még az alábbi kérdésekkel fog­
lalkozik:
—- öntödék porelszívása,
— a zaj csökkentése,
— az öntödék környezetszennyező hatásának csök­
kentése.
Az öntödék korszerűsítésekor ugyanis nem 
szabad megfeledkezni arról, hogy a pénzügyi, 
technológiai és építészeti adottságok figyelembe­
vételével olyan megoldást válasszunk, amely a 
munka- és környezetvédelmi követelményeket is 
messzemenően kielégíti. Ez a tervezést bonyolul­
tabbá és költségesebbé teszi.
F o rd íto tta : Kovács László
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Sablonformázás a 18. században
K  I  S Z E  L  Y  G Y U L A  te c h n ik a tö r té n é s z  
L Á D Á I  B A L Á Z S  o k i. k o h ó m é rn ö k
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A cikk egy 18. századi francia könyv leírása és 
ábrái alapján bemutatja a nagyméretű vaslábas 
sablonformázásának és öntésének módját és esz­
közeit.
A szakmájának m últja irán t fogékony szak ­
ember sokszor csodálkozik az elfeledett, vagy 
elemeiben továbbélő régi módszerek frissességén, 
ötletes voltán. E  munkában olyan technológiát 
kíséreltünk meg nyomon követni, amelynek lé ­
nyeges fogásai az ötvenes évek derekáig, más 
részletek pedig egyenesen napjainkig hatnak: 
alkalmazzuk, apáról-fiúra adjuk őket.
Szeretnénk hangsúlyozni, hogy a módszer it t  
következő leírása részletes szakmatörténeti pár ­
huzamok megvonása nélkül, kiterjedt kutatóm un ­
ka mellőzésével történt. Célja az, hogy felkeltse a 
gyakorló szakemberek érdeklődését szakmájuk 
m últja iránt.
A nagy vaslábas 18. századi öntéstechnológiáját 
de Courtivron márki és M. Bouchu ( utóbbi a 
francia Királyi Tudományos Akadémia levelező 
tagja) Desciptions des arts & métiers című m un ­
kájának 3. kötetében találjuk. Az 1761—62-ben 
készült művet J. H. Gottlob von Justi 1764-ben 
németre fordította és kritikai megjegyzésekkel 
lá tta  el. A 3. kötet német címe: Abhandlung von 
den Eisenhämmern und hohen Oefen. A kötet
IV. fejezete foglalkozik a vas öntésével Von 
Giessung des Eisens in Formen címmel. Az i tt  
következő ismertetés a német fordítás felhaszná­
lásával készült.1
A szerzők a nagy vaslábas öntését a „földben” 
történő formázás példájaként említik. A leírás­
ból, valam int a máig továbbélő tapasztalatokból 
arra következtethetünk, hogy erősen agyagos 
homok vagy inkább homokot is tartalm azó agyag 
volt a formázás alapanyaga.
A kötet X. rézmetszete (1. ábra) a formázó­
műhelyt m utatja. Középen, a Fig. 1 -gyel jelzett 
alak az agyagos „földet” készíti elő. Arra vonat ­
kozóan, hogy a műveletet milyen lényegesnek 
ta rto tták , du Hamel egy, az idézett műhöz füg ­
gelékként csatolt fejtegetéséből értesülünk. Ebből 
kiderül, hogy igyekeztek az agyag-homok arányt 
állandó értéken tartan i, m ert ha tú l sok volt a 
homok, akkor az öntvény felülete rücskös lett, 
ha tú l zsíros volt a keverék (sok agyag), akkor 
pedig a forma megrepedezésével kellett számolni 
„Szerencsés az öntő, ha olyan föld esik neki kézre, 
amely a természettől eredően jó ö ssze té te lű ...” 
Du Hamel mint újdonságról számol be arról, 
hogy a homok helyett előnyben részesítik a hamut,
lA  k ö n y v rész le te t S inay Gábor fo rd íto tta  m agyarra.
7. ábra. A formázóműhely, valamint a formázás eszközei és munkafázisai
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a szárított ökör- vagy lótrágyát, a szőrt, az ap ­
róra vágott kenderkócot, sőt még a kákavirág - 
kötegeket is, amelyekkel az agyag gázátbocsátó 
képességét javítják.
A kb. 2  láb mély b agyaggödörben dolgozó m un ­
kás mezítláb gyúrja-zömíti a formázóanyagot. 
Egy lapos szerszámot is használ. A gödör oldalai, 
feneke deszkából vannak. A kellő gyúrás u tán 
adták  hozzá a masszához a szükséges adalékokat 
(szárított trágya, kóc, finom homok stb.). Az /  
üstben víz van; télen a gyúráshoz meleg vizet 
használtak.
Az elkészített agyag kupacokban került a for­
mázómesterekhez. A magkészítést és a formázást 
sablonnal végezték a következő menet szerint :
1 . Magkészítés sablonnal.
2 . Az öntvény falvastagságával megegyező vas ­
tagságú sovány agyagréteg felhordása a magra.
3. A „kalap” — valójában a maga a forma —
felhordása erre az omlékony rétegre sablonnal.
4. A kai aj) levétele.
5. A sovány réteg eltávolítása.
6 . A kalap visszahelyezése, és öntés.
A bal oldalt látható mesterek készítették a 
sablonformát. A ma is ismert módszer szerint 
a G—I  tengelyre (lásd az ábra alsó részén) szalma­
fonadékot tekertek fel. A tengely E—F  része kúpos, 
a forgatókart az /-vei jelzett végén helyezték rá. 
A szalmakötegnek több szerepe volt. Könnyebbé 
te tte  a magot, annak szárítása hatásosabb volt, 
és a mag a repedésre kevésbé volt érzékeny. 
Kevesebb anyagot kellett felhasználni, és a ten ­
gelyt könnyen el lehetett távolítani. A szalma­
fonadékot az A-B-C szerszámmal készítették 
(jobbra fent). A szalmakötél végét a C pöcökre 
kötötték, egy munkás az A  k art forgatta, míg a 
másik a hosszú, megnedvesített köteget folyama­
tosan adagolta. A szalmakötelet az M  sablonnak 
megfelelően csévélték fel (balra lent). Nyilvánvaló, 
hogy a köteget a tengely vastagabbik végén kel­
le tt rögzíteni, hogy a tengely könnyen eltávolít­
ható legyen a magból.
A jobb oldali munkás (Fig. 2 .) jobb kezével a 
formázóanyagot viszi fel, baljával forgat. Egy ­
szerre csak vékony réteget alakítottak ki, mert 
különben az agyag a szalmától könnyen elvált 
volna. Du Hamel megjegyzi, hogy a formázó a 
tengelyt először teljesen körbeforgatja, majd 
vissza, maga felé, hogy a fölösleges agyagot le­
húzhassa. A nagyobb magokat több sablonnal 
készítették, minden réteg felvitele előtt szárítást 
végeztek.
A kép bal oldalán fent látható szárítótűzhelyet 
faszénnel fűtötték. A tűzhely két falán tengelyük- 
dél fogva keresztbefektetett magokat időről-időre 
megforgatták, hogy a szárítás egyenletes legyen.
A több réteggel kialakított mag készítésének 
végső fázisa a fekecselés volt. A vízben oldott 
finom krétaport ecsettel vitték fel a kész mag 
felületére. E zt glazúralapozásnak is nevezték. 
E  célra szitált faham ut is használtak.
A kész magra egy másik sablonnal könnyen 
omló, sovány agyagréteget v ittek  fel, amelyet 
később eltávolítottak, hiszen csak a lábas fal- 
vastagságát adta.
Az újbóli fekecselést és szárítást követően ke ­
rü lt sor a harmadik réteg, az úgynevezett kalap 
formázására. A kalap mai értelmezésben a for­
mának felel meg, hiszen a lábas külső felületét 
a lakította ki. A kalapot általában két, azonos 
vastagságú agyagréteggel képezték ki. Természe­
tesen ezt a műveletet is szárítás követte.
A lábas füleit és a lábakat az öntvénnyel együtt 
öntötték. A megszáradt kalap felületén először is 
a fülek helyét kellett bejelölni. Ehhez egy zsinórt 
használtak, amelynek hossza megegyezett a kalap 
kerületének a felével. A füleket az X  hengeres 
farudak (jobb alsó sarok) segítségével készítették. 
A rudakat csappal-furattal rögzítették egymáshoz, 
szabad végeik „úgy vannak levágva, mint a fu ­
volacsőr, vagy inkább oly módon, hogy a fazékhoz 
illeszkedjenek ...” A rudakra felhordott agyag- 
hurkából (c-b-d) a m intát kihúzták, majd a 
füleket száradni hagyták. A kellően szilárd for­
mácskákat úgy helyezték a kalapra, hogy azt a 
bejelölt pontokon kifúrták. A furatba helyezett 
füleket agyaggal erősítették meg, m ajd erős 
agyagréteggel védték a sérüléstől.
A munka következő fázisa a kalap szétvágása 
volt. Az egyik formázómester bejelölte az osztó ­
síkot. Ez a sík nem m etszhetett sem fület, sem 
lábat. A kalap felmetszése előtt azonban az egész 
formát ki kellett szárítani. Ezért a formázóten­
gelyt, annak kisebb átmérőjű végénél egy faka ­
lapáccsal kiütötték. A tengely magával húzta a 
szalmaköteg rögzített végét, így a fonadékot köny- 
nyen kitekerhették. A tengely helyét agyagos 
homokkal tö ltö tték  meg, nehogy a mag összeros- 
kadjon, m ajd az egészet kiszárították. A szárítás a 
tűzhely feletti pallókon történt. A pallók között 
hézag volt, hogy a meleg levegő a form át jól 
átjárhassa.
A kalap szétvágása előtt még egy másik mű­
velet is hátra  volt, nevezetesen a lábak elkészí­
tése. Ez a fülekkel teljesen azonos módon folyt-
A kettévágott kalapot óvatosan leemelték. 
A fekecsrétegek m iatt ez nem lehetett tú l nehéz. 
A laza réteget ezután egyszerűen lekaparták a 
mag külső, illetve a kalap belső felületéről. A 
füleket és a lábakat e munkafázisban is fel lehe­
te t t  helyezni.
Ezután a tengyely helyét tökéletesen eltömték, 
a mag felületét simára dolgozták. A mag külső és a 
forma belső felületét fekecselték, majd újból szá ­
rítás következett. A kalap belső felületét külön ­
leges esetben igen finom agyaggal is bekenték, 
és filc segítségével régi disznózsírral dörzsölve 
lesimították.
A kalap két felének e visszahelyezése nagyon 
ötletes volt. A lábas egyenletes falvastagságának 
biztosítása érdekében a kalapot meg kellett ve ­
zetni. Erre a célra olyan ön tö tt golyókat hasz ­
náltak, amelyek anyaga az öntendő fémmel, 
átmérője a lábas kívánt falvastagságával egye­
zett meg.
A formázás utolsó fázisa a két beömlő felhelye­
zése volt. A végső szárítás úgy történt, hogy a 
form ákat egy csűrbe vagy tető  alá vitték, és izzó 
faszénnel fedték be.
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2. ábra. A z öntőműhely az olvasztókemencével-, továbbá az öntés és az öntvény tiszt it ás szerszámai
A formák szilárdsága a nagy felületek m iatt 
még így sem volt megfelelő, ezért a formákat 
homokba ágyazva öntötték. A könyv XI. m et­
szete (2. ábra) m utatja az öntőműhelyt a kemen­
cével és az öntvénytisztítás műveletét.
Az aknás kemence felépítéséről a metszet alap ­
ján csak a leglényegesebbeket tudhatjuk  meg. 
Középen lent látható a homlokfal előlnézetben, 
jobbra fent a keresztmetszet, a latta  pedig a hossz- 
metszet. A homlokfal előtt helyezkedett el a D 
prizma, amely mögül kanállal emelték ki a nyers ­
vasat. A prizma mellett, a falazat jobb oldali 
sarkában elhelyezett F  túlfolyócsatornát akkor 
használták, amikor közvetlenül a kemencéből 
kellett önteni. A megolvadt vas az aknából a H 
fal a la tt ju to tt a medencébe. A mellékelt lépték 
alapján az akna a fenéknél kb. 5 x 3 ,5  láb (kb. 
1,5X1 m) szelvényű volt. Az ábra jobb alsó 
sarkában az olvasztár szerszámai láthatók.
A homokba ágyazott formákat a kemence előtt 
sorban lerakták. Az öntésre váró formák beöm­
lőit kóccal töm ték el, hogy homok vagy piszok 
ne juthasson a formaüregbe. A munkások elhe­
lyezkedéséből ítélve az öntés balról jobbra, a 
kemence felé haladva folyt, az első forma tehát 
nem beágyazásra, hanem szétbontásra vár. Te­
kintve, hogy a mellékelt lépték alapján az N  
öntőkanálból csak kb. 2  kg vasat tud tak  kiönteni, 
az öntés folyamatosságát biztosítani kellett. Ezért 
végzi három munkás a műveletet (az egyik éppen 
vasat merít a kemencéből). Az öntőkön durva 
lenvászon kötény látható. A leírás megemlíti, hogy 
nagyobb darabok öntéséhez legalább négy m un ­
kásra volt szükség: kettő állandóan öntött. A 
kanalakban levő fémről a salakot egy vasdarabbal 
vagy bottal távolíto tták el. A kép előterében egy 
csákányszerű szerszámmal (lásd az S  szerszámot az 
ábra jobb oldalán) a formaürítés műveletét végzik. 
Némileg zavaró, hogy a metszet szekrényben 
készült formákat is bem utat, ezek nem tartoznak 
tárgyunkhoz.
Az öntvény tisztítását (balra, hátul) háromlábú 
bakon (jobbra fent) végezték. A művelethez kb. 
1 m hosszú R  reszelőket használtak, ezekkel a ho ­
mokot és az esetleges sorját távolíto tták el.
A fent leírt módszer előnyei du Hamel megfo­
galmazásában máig is helytállóak:
,,A homokba öntés szerencsésebb, mint a földbe 
öntés. A földbe öntés előnye [ellenben] az, hogy
1 . olyan darabokat tudunk önteni, amelyek 
formájuk m iatt nem okoznak többletköltségeket; 
ilyen a X. és XI. rézmetszeten bem utatott fazekak 
formája.
2 . H a gondoskodnak arról, hogy igen finom 
földet keressenek, akkor a darabok tisztábbak és 
kevésbé egyenlőtlenek lesznek, m int akkor, ha 
homokot használnak; [a felület] olyan finom 
lehet, amilyent csak akarunk.
3. A földbe ön tö tt darabok nem olyan ridegek, 
m int a homokba öntöttek, ami onnan eredhet, 
hogy az az öntvény, mely sok acélt tartalm az, 
keményedik és igen rideg lesz, ha tú l gyorsan 
hűlt le. Az ember a földformák fűtésére kény ­
szerítve van, viszont a homokformák fűtésére 
nincs mód; ez okozza az [öntvény] gyors lehűlését.
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Ezen túlmenően, és éppen ebből az okból kifolyó­
lag több nedvesség marad a homokban, mint a 
földben, ami pezsgést és buborékot okoz.”
A módszer hátrányairól az idézet nem szól, de 
bizonyos, hogy a rengeteg szárítási művelet kö 
rülményessé te tte  a gyártást, nem is beszélve a 
helyigényről. Valószínű azonban, hogy ezek a 
szempontok a kor szakembereinek és a műhelyek 
tulajdonosainak nem voltak túl fontosak: a ter
mékek iránti kereslet nem igényelt intenzív 
termelést. 4
Du Hamel kiegészítése és a kötetben idézett 
és it t  nem közölt — vélekedések (M. de Réaumur, 
Swedenborg, H. G. von Justi) azt is jelzik, hogy az 
öntöttvas szövetszerkezetéről az élenjáró szak ­
embereknek már volt — tapasztalatokon nyugvó 
— véleményük, sőt e kérdésben élénk v ita folyt. 
E vitáról más alkalommal adunk számot.
Szakosztályi hírek
A kibővített oktatási bizottság ülése
Az Ö n töd ei S za k o sztá ly  o k ta tá si b izo ttsá g a  február  
28-án B u d a p esten  ta r to tt  ü lésén  —  a n ö v ek v ő  fe la d a ­
tok h aték on yab b  m eg v a ló sítá sa  érdekében  k ib ő ­
v íte t te  tag ja in ak  lé tszá m á t. E g y es  o k ta tá s i terü letek re, 
m in t az ö n tő  szak m un kások , a szak k özép isk o lások  
(tech n ik u sok ), a kohó- és üzem m érnök ök  k ép zése, a  
sza k terü le tet jó l ism erő reszortfe le lősök et v o n ta k  be. 
A  k ib ő v íte tt  b izo ttsá g  ta g ja i a  k ö v etk ező k :
Koodts Miklós, a b izo ttsá g  v eze tő je  (N M E  K F F K ),  
Bokor Ferenc (G T I),
Bubó Lászlóné (G ábor Á. K ohó- és Ö ntőipari Szak- 
közép iskola),
Buzgó Béla (7. sz. ipari Szak m u nk ásképző  In téze t) , 
Ivanics István  (K ecsk em éti Zom ánc- és K ád gyár)  
Jónás Pál (N M E ),
Kálmán, Lajos (V A S K Ú T ),
Kovács László (V A S K Ú T ),
Dr. P ilisei/ Lajos (V A S K Ú T ),
Schmidt Ötló (N M E  K F F K ),
Sim on Béláné (F ővárosi P ed agóg ia i in té z e t) ,
Tóth Andrásáé  (P R O D IN F O R M ).
Az ülés m eg tá rg y a lta  és jó v á h a g y ta  az o k ta tá si  
b izo ttsá g  198:5. év i m u n k a terv ét. E z t  k ö v ető en  az ön tő  
és m in ta k ész ítő  szak m u n k ások  k ép zésén ek  jelen leg i 
h elyzetérő l és felad ata iró l Buzgót Béla  ta r to tt  ism erte ­
tést. A z a n y a g  az e lő ze tesen  m eg b eszé lt szem p on tok  
alap ján  e lem ezte  a szak m u n k ásk ép zés p rob lém áit, és 
m egfoga lm azta  a zok at a fe la d a to k a t, am ely ek k el az 
Ö ntödei S za k o sztá ly  h ozzájáru lh at a kép zés h aték on yab b  
fejlődéséhez,
A k ö zp o n ti o k ta tá si b izo ttsá g  április 18-án M iskolcon  
ta r to tt  ü lésén  Buzgó Béla és Kováts M iklós k ép v ise lte  a 
S za k o sztá ly  o k ta tá s i b izo ttsá g á t.
K . M.
Az ifjúsági bizottság .üzemlátogatása Kecske ni été 11
Az Ö ntödei S za k o sztá ly  ifjú ság i b izo ttsá g a  m árcius 
25-én  g y á r lá to g a tá ssa l eg y b ek ö tö tt  szakm ai a n k é te t  
ta r to tt  K ecsk em éten . N eg y v e n  fia ta l k ép v ise lte  az o r ­
szág k ü lön böző  g y á ra it, in tézm én y eit.
A K ecsk em éti Zom ánc- és K ád gyár vezetősége  
n ev éb en  Ivanics István  k ö szö n tö tte  a rész tv ev ő k e t, 
m ajd e lő a d á st ta r to tt  a k ádgyár m últjáról, jelenéről 
és a k ö zelm ú ltb a n  b efejezett, n a g y  v o lu m en ű  b eruhá ­
zásról, a m ely n ek  során  új form ázó-öntő  és tisz tító so r t  
á llíto tta k  üzem be.
A form ázószakasz eg y  alsó  és eg y  felső  forn iarészt 
k észítő , n a g y  te ljes ítm én y ű , o sz to tt  sa jto ló fe jű  for ­
m ázógépb ől s eg y  konvojodból áll. A z ön tőszak aszon  
ogy  p n eu m atik u s, kézi vezérlésű , csatornás Junker- 
ö n tő g ép  van . A  h ű tőszak asz  zárt h ű tőa lagú tb ó l áll, ez t  
a felső  forn iarészt leem elő  в a b eöm lőrendszert e ltá ­
v o lító  m ech an izm u s k öveti. A z e lő tisz títá s  u tá n  —  
am ely n ek  során az alsó form arésztő l v ib rációs rácson  
k ü lön ítik  e l az ö n tv é n y t  —  a  k ádak  a u tom atik u san  a 
fü ggők onvejorra  kerülnek . A k ádak  a  G u ttm an n -tí-  
pusú, a u to m a tik u s szem cseszóró tisz tító g ép b e  kerü l­
nek , m ajd  kézi tisz títá so n  esn ek  át. E z t  k ö v eti a  kád- 
gyárbás b efejező  m ű v e lete , a zom án cozás és a m inőség- 
ellenőrzés.
A z érdekes b eszá m o ló t k ö v ető  gy á r lá to g a tá so n  a 
rész tv ev ő k  a  g y ak orla tb an  is m eg ism erk ed h ettek  az 
im m ár te ljesen  a u to m a tizá lt  k ád gyártás rész lete ivel, és 
szem ély es k on zu ltációk  során  tá jék o zó d h a tta k  az ők et  
érdeklő  szak m ai kérdésekről.
A  g y á rlá to g a tá s  u tá n  ebéd , m ajd  k u lturális program  
k ö v etk eze tt . M eg tek in tettü k  K ecsk em ét eg y ik  híres 
m a g á n g y ű jtem én y ét, a m ely e t Bozsó festő m ű v ész  á l ­
l í to t t  a  n agy k ö zö n ség  elé.
A  ren d ezv én y  m eg szervezéséért és sikeres leb o n y o lí ­
tá sáért ezú to n  m o n d u n k  k ö szö n etét a k ecsk em éti 
h e ly i szerv eze tn ek  és a g y á r  v e z e tő in e k .
P app  Éva
Pályázati felhívás az 1983. évi nívódíjakra
Az O M B K E  Ö n töd ei S za k o sztá ly á n a k  v ezető ség e  
1983-ban is  n ív ó d íjja l k ív á n ja  ju ta lm a zn i az Ö ntödében  
m egjelen t k iem elkedő  c ik k ek et.
A  n ívód íjra  p á ly á zn i leh e t m ind en  o ly a n  ö n té sze ti 
tá rg y ú  m ű sza k i-tu d o m á n y o s, gazd aság i, szocio lóg ia i, 
tö r tén eti s tb . tém á jú  d o lg o za tta l, a m ely  n y o m ta tá sb a n , 
ren d ezv én y k ia d v á n y b a n  m ég  n em  je len t m eg, és a m e ­
lyet m ás p á ly á za tra  m ég  nem  k ü ld tek  be.
A n ívód íjak  od a íté lésére  a S za k o sztá ly  b izo ttsá g o t  
a lak ít, a m ely  az érték elést az a láb b i szem p o n to k  sz e ­
r in t v ég z i :
—  M enn yib en  id őszerű  a d o lgozat tém ája?
—  M enn yib en  ön álló  k u ta tá s , e lem zés eredm énye?
—  A  k itű z ö tt  tém á t log ik u san  d o lgozta -e  fel, m egá lla ­
p ítá sa it  k ellően  igazolta-e?
—  S tílu sa  m egfele l-e  a m űszak i értek ezések tő l e lv á r  
színvonalnak?
A  n ívód íjra  p á ly á zó  ta n u lm á n y o k a t a kéziratszer ­
k esztés szab á lya in ak  m egfele lő  form ában  kell az 
O M B K E  Ö n töd ei S za k o sztá ly a  v a g y  az Ö ntöde szer ­
k esztő ség e cím ére (B u d ap est, A nker köz I. 1061) 
m egkülden i.
Jutalomban részesülnek azok is, akik a helyi szer­
vezet munkájáról és az üzemi eseményekről rendszeresen 
beszámolókat írnak.
A  n ív ó d íja k  és a ju ta lm a k  od aíté lésérő l a S za k o sztá ly  
v ezető ség e  1983 decem beréb en  dönt.
Az Öntödei Szakosztály vezetősége
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Hálózati frekvenciás indukciós kemencék 
a minőségi öntvények gazdaságos gyártásához
A z in du kciós o lv a sz tá s  az ö n tö d ei o lv a sz tá stech n o ­
lógiák  k ö zö tt fon tos szerep et v ív o tt  ki. Az indukciós  
kem en céket n em csak  o lvasztásra , hanem  hóntartásra , 
tárolásra, tú lh ev ítésre  és öntésre is használják.
A z indukciós m eleg ítés k özvetlen  v illam os h ev ítő  
eljárás, am elyb en  a vá ltak ozó  elek trom ágneses tér  
energiájának átadásáh oz eg y  áram tól á tjárt tek ercset  
használnak. A  vá ltakozó  m ágneses tér  a b etétb en  fe ­
szü ltség et, s ezá lta l áram ot in dukál, am ely  a b e té t ­
an yagot felm elegíti.
Az en ergiaátadás akkor op tim ális , ha a betétanyag 
méretét h elyesen  v á lasztják  m eg, s íg y  az a  m ágneses  
áram ot te ljesen  elnyeli. A z en erg iaáta lak ítás akkor  
m axim ális, h a  a b e té t á tm érőjének  és a beh ato lási 
m élységn ek  a v iszon ya  m in teg y  3 ,6— 4.
A hhoz, h o g y  a h á lózati frekvenciás, tég e ly es  in d u k ­
ciós kem en céket gazd aságosan  ü zem elte th essü k , vagyis  
a b etétb en  op tim ális energiaforgalm at érhessünk el, 
bizon yos feltételeket te lje s íten i k ell :
—  A  té g e ly  átm érője eg y  m inim ális érték nél k isebb  
n em  lehet.
—  H id eg  b e té tte l való induláskor a  b etéta n y a g  
átm érőjén ek  legalább  200— 300 m m -nek  kell 
lenn ie, h o g y  a h á ló za ti frekvenciás energiatér  
kellő  te lje s ítm én y t vegyen  fel, s íg y  a b etét m eg ­
o lvadjon .
H a  a b etétb ő l m ár tócsa k ép ző d ö tt, akkor az energia ­
á tad ás abban m eg y  végbe. A  tócsá b a n  k eletk ező  h ő ­
energia az in ten z ív  fürdőm ozgás á lta l —  a m elyet az 
elek trom ágneses erők hozn ak  létre —  átadód ik  a szilárd  
anyagnak .
M ivel a h á lózati frekvenciás in du kciós kem encében  
az en erg iaátadás k ö zv e te tt  ú to n  m eg y  végb e, a b e té t ­
an yag  n em  érin tk ezik  az energiahordozóval, íg y  nem  
jöh et létre reakció a b e té ta n y a g  és az energiahordozó  
k özött.
H o g y  v a lam en n yi ö n téstech n o lóg ia i p rob lém át a 
h álózati frekvenciás, tég e ly es  in du kciós kem en cékk el 
gazdaságosan  m eg lehessen  o ld ani, kü lönböző b efoga ­
d óképességű  és te ljes ítm én y ű  kem encékre van szükség. 
A  fizika i törvén yszerű ségek b ő l k övetk ezik , h o g y  az 
öntöttvas gazdaságos olvasztására az 1— 25 t  befogadó- 
k épességű  és kb. 300 k W /t te ljes ítm én y ű  h álózati 
frekvenciás tég e ly es  indukciós k em encék  alkalm asak. 
E zért a hennigsdorfi K om b in at У Е В  L ok om otivb au- 
E lek trotech n isch e W erke (L E W ) a h á lózati frekvenciás  
indukciós kem encéknek  eg y  csa ládját fe jle sz te tte  ki 
töb b  év tized es k u ta tá s  és ta p a sz ta la t alapján (1. ábra).
Az ö n tö ttv a s  o lvasztásáh oz alkalm as h á lózati frek ­
venciás indukciós tége lyk em en cék  legfon tosabb  m ű ­
szaki ad a ta it az 1. táblázat fog la lja  össze. A z o lv a sz tá si 
te ljes ítm én yre és az energiafelhasználásra von atk ozó  
ad atok  h ozzávető legesek , és akkor érvén yesek , h a  a  
kem ence a b efogadóképesség 70 %-át k itev ő  tó csá v a l, 
üzem m eleg tég e lly e l, k özbülső  idők  nélkül és darabos 
b etéta n y a g g a l üzem el. Az azonos b efogadóképességű  
kem encéken  belü l tö b b  te ljes ítm én y lép cső  is van , e z ­
á lta l leh ető v é  válik , h o g y  v iszo n y la g  k ev és típ u ssa l 
az üzem i k örü lm ényekn ek  legjobban  m egfele lő  k em en ­
cé t  k iválasszák .
Más fém ek  o lvasztására  h aszn á lva  ezek et az indukciós  
kem en céket, a befogadók ép ességet a fém  sűrűsége a lap ­
ján  leh et átszám ítan i.
A  h á ló za ti frekvenciás, tég e ly es  indukciós k em encék  
a lap vetően  m inden  fém  o lv asztására  a lkalm asak. Ö n ­
tö ttv a s  o lvasztásak or a  gazdaságos befogadóképesség 
1 és 25 t  k ö zö tt m ozog. M egállap ítható  to v á b b á , h ogy  
a fajlagos energiafelhasználás a b e té t töm egén ek  n ö ­
vek ed éséve l 1 és 25 t  k ö zö tt v iszon y lag  m eredeken  
csökken , de 25 t  fe le tt  m ár nem  k ed vezőb b  az energia ­
fe lh aszn álás. B izon yos sp eciá lis esetek b en  azon b an, 
pl. töm egaeélok  gyártására a k em encék  b efogadók ép essé ­
ge 100 t  v a g y  töb b  is lehet. M ivel a tég e ly k em en céb en  
in ten z ív  a  fürdőm ozgás, n a g y  hőm érsék letek  könn yen  
elérhetők , és a fém  jól ö tvözh ető .
A  h á lózati frekvenciás, tég e ly es  indukciós k em encék  
k ivá lasztásak or a k ö v etk ező k et kell figyelem b e venni.
A kem encenagyság megválasztása
H a  egy  a d o tt o lv a sz tá s i program hoz k em en cék et kell 
választan i, akkor a befogadók ép esség  és a te lje s ítm én y  
m egvá lasztásak or arra k ell ü gyeln i, h o g y  a k em encék  
a szük séges fo ly ék o n y  fém  előá llításak or fo lyam atosan  
és az op tim ális te ljes ítm én y  ta rto m á n y  ban dolgozzanak.
Olvasztási mód
A h á lózati frekvenciás k em en cékb ől a fo ly ék o n y  fém  
e lv éte le  és a b etét hozzáad agolása  fo ly a m a to s és sza k a ­
szos lehet. A  folyamatos o lvasztásk or a  kem encéből 
hosszabb  időn  á t m ind ig  állandó m en nyiségű  fo lyék on y  
fém et csapolnak  le, és azonnal azonos m en nyiségű  
b eté te t adagolnak  be. A  szakaszos üzem kor a k em en cét 
a tó csá ig  (kb. a befogadók ép esség  30 %-a) leürítik .
M ivel a h á lózati frekvenciás, tég e ly es  indukciós k e ­
m encében  a b etéta n y a g  h osszán ak  m in teg y  3 — 4 - 
szeresónek k ell lenn ie a b eh ato lási m ély ség n ek  (kb. 
200— 300 m m ), k is darabos b e té t  adagolásakor csak  a 
fo ly ék o n y  fém m el k itö ltö tt  tekercsrészben  van  energia ­
á tadás. A  kem ence tö lté s i fokán ak  n övek ed ésével nő  
a te ljes ítm én y fe lv é te l, m in teg y  70 %-os tö lté s i foknál
1. ábra. 10 tonnás hálózati frekvenciás, tégelyes indukciós kemence öntött­
vas olvasztásához (Kombinát VE В  L E W )
1. táblázat
A z  N D K - b e l i  K o m b i n a t  V E B  L E W  á l t a l  g y á r t o t t  h á l ó z a t i  f r e k v e n c i á s  
t é g e l y e s  i n d u k c i ó s  k e m e n c é k  a d a t a i
T í p u s
N F T O - F E
B e fo -
g a d ó -
k é p e s -
s é g
t
V i l l a m o s
t e l j e s í t ­
m é n y ,
k W
O lv a s z t á s i  E n e r g ia f e l -  
t e l j e s í t -  h a s z n á l á s  
m é n y ,  1 5 0 0  °C -ig
t / h  k W h / t
H ű t ő v í z ­
s z ü k s é g le t ,
m 3/l i
1 0 0 0 /2 8 0 1 ,0 2 8 0 0 ,3 6 7 0 9 3 ,0
1 0 0 0 /4 5 0 1 ,5 4 5 0 0 ,6 6 7 1 0 4 ,5
1 6 0 0 /2 8 0 1 ,6 2 8 0 0 ,3 5 8 2 0 3 ,0
2 5 0 0 /7 5 0 2 ,5 7 5 0 1 ,1 5 6 4 3 8 ,0
2 5 0 0 /4 5 0 2 ,5 4 5 0 0 ,6 2 7 4 5 4 ,5
4 0 0 0 /1 2 0 0 4 ,0 1 2 0 0 2 ,0 0 6 0 0 1 2 ,0
4 0 0 0 /7 5 0 4 ,0 7 5 0 1 ,1 0 6 4 7 8 ,0
0 3 0 0 /1 8 0 0 6 ,3 1 8 0 0 3 ,1 0 5 7 3 18
0 3 0 0 /1 2 0 0 6 ,3 1 2 0 0 1 ,9 5 6 0 2 12
1 0 0 0 0 /3 0 0 0 10 3 0 0 0 5 ,3 0 5 5 0 2 5
1 0 0 0 0 /2 4 0 0 10 2 4 0 0 4 ,2 5 5 5 8 2 3
1 0 0 0 0 /1 8 0 0 10 1 8 0 0 3 ,0 0 5 7 5 1 8
1 6 0 0 0 /4 8 0 0 16 4 8 0 0 8 ,5 0 5 3 6 4 0
1 6 0 0 0 /3 0 0 0 1 6 3 0 0 0 5 ,1 0 5 5 1 2 8
1 6 0 0 0 /1 8 0 0 1 6 1 8 0 0 2 ,9 0 5 7 7 1 0 9
2 5 0 0 0 /7 5 0 0 25 7 5 0 0 1 4 ,0 0 5 3 0 6 0
2 5 0 0 0 /5 5 0 0 2 5 5 5 0 0 1 0 ,0 0 5 3 3 55
2 5 0 0 0 /3 0 0 0 2 5 3 0 0 0 4 ,9 0 5 3 3 30
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—  ez m egfele l kb. az in d u k tortek eres felső  végének  ■—  a  
te lje s ítm én y fe lv é te l 1 0 0  %-os, s ez a  to v á b b i tö lté sk o r  
gya k o rla tila g  n em  vá ltozik .
H o g y  jó te ljes ítm én y k ih a szn á lá st érjünk el, az o lv a sz ­
tá s i program ot ú g y  k ell m egszervezn i, h o g y  a k em en cét  
sose ü rítsék  ki befogadók ép ességén ek  1 /3-a  alá, k ü lön ­
ben a te lje s ítm én y fe lv é te l csökk en ése n em csak  az o lv a sz ­
tá s i k a p a citá st csök k en ti, hanem  a b eo lvad ási idő  
n övek ed ése és a v illam os h atásfok  csök k en ése m ia tt  a 
fa jlagos en ergiafelhasználás is nő.
A  fo lyam atos o lv a sz tá s  e lőn yei a k ö vetk ezők :
—  A  berendezést op tim álisan  k ihasználják , az ö n tö t t ­
vas ö sszetéte le  a legk evésb é ingadozik .
—  A z o lv a sz tá s  fo ly a m a ta  részben  automatizálható. 
A z adag töm egén ek  m egfele lő  energ iaszük ség let 
eg y  energ iaszám lálónak  előre bead ható . H a  a m eg ­
a d o tt energ iam en nyiség  e lfo g y o tt, a kem ence  
a u tom atik u san  k ikap cso l, és eg y  jelzés f ig y e lm ez ­
t e t i  az o lv a sz tá r t a csapolásra. E z a fo ly a m a t az 
en ergia-szám láló  v issza á llítá sá v a l ism étlőd ik . A  
csa p o lt m en n yiség  a kem ence b efogadók ép ességé ­
hez k ép est ne legyen  tú l k icsi, m ert ekkor n incs  
elegend ő idő az ö sszetéte l k iegyen lítőd ésére és az 
ö tv ö zö k  feloldódására. F o ly a m a to s o lvasztásk or  
az o lv a sz tá s i id ő  ne leg y en  15— 20 percnél k isebb.
M ellékidő
E g y  o lvasztób eren d ezés gazdaságosságán ak  m eg íté ­
lésekor az a d o tt o lv a sz tá stech n o ló g iá n a k  igen  fon tos  
szerepe van , m in d en ek elő tt azért, m ert ez h atározza  
m eg az elk erü lh etetlen  m ellék idők et.
A m ellék idők  az o lv a sz tá s  m ód játó l és a  b erend ezés ­
tő l függenek . A  m ellék id ők  a k ö v etk ező k b ő l tev ő d n ek  
össze :
—  a k em ence adagolása,
—- sa lak olás,
-— hőm érsékletm érés,
—  p rób avétel,
—  ö tv ö zés ,
—  az ö sszetéte l korrigálása, «
—  csapolás.
L á th a tó , h o g y  a m ellék idők  az ü zem m en et m egfelelő  
szervezéséve l csökk en th etők .
A  tö b b  k em en céből álló  o lvasztób eren d ezések h ez  
célszerű  a legfon tosabb  ellenőrző és szabá lyozószervek et 
eg y  központi vezérlőegységbe összefogni. A  K om binat  
V E B  L E W -b en  k ife jle sz te tt  m ikroszám ítógép es vezér ­
lő egységgel eg y  korszerű fittin g ö n tö d éb en  3 % en ergia ­
m egtak arítást értek  el (2. ábra). U gyan ak k or csökk en tek  
a  m ellék idők , és n ő tt  a berendezés k ihasználási foka. 
A  m ellék id ők  csök k en tésén ek  azért is n a g y  a je len tő ­
sége, m ert azok  a la tt  a  m ellék idők  a la tt, am ikor a k e ­
m en cét k ikap cso lják , n em csak  a  ki- és b ek apcsolási 
idők  v iszo n y a  á lta l csökken  az e ffek tiv  o lv a sz tá s i 
te lje s ítm én y , hanem  a k ikapcsolás a la tt  h őveszteségek  
is  vannak.
A csapolások  gyakorisága
A  fo lyam atosan  dolgozó ö n töd éb en  m egh atározott  
id ők özön k én t k ell csapoln i. G yakran az ön tősor fo lyé-  
k on yfém -igén ye m ás, m in t am it az o lvasztób eren d ezés  
leh e tő v é  tesz . E g y  a d o tt te lje s ítm én y  m elle tt  a csap o lá ­
sok  gyak orisága  annál n agyob b , m in él k iseb b  a csa p o lt  
fém  töm ege.
E g y  v á ltak ozóan  o lv a sz tó  és csapoló  ritm usban  d o lg o ­
zó h á ló za ti frekvenciás, tég e ly es  in du kciós k em en céből 
n em  leh et te tsző leg es  gyak orisággal csapoln i, m ert a  
csapolások  eg y m á su tá n já t a  beo lvad áshoz és az ö t ­
vözök  o ld ódásáh oz szük séges idő, va lam in t a m ellék ­
idők  korlátozzák . Ezért, kézenfekvő , h o g y  az o lv a sz tá s t  
az ö n té stő l fü ggetlen n é k ell ten n i o ly  m ódon , h o g y  egy  
k em en cét a fo ly ék o n y  fém  táro lására  á llítan ak  be, 
am elyb ő l te tsző leg es  gyak orisággal ■ leh et csapoln i. 
Speciális hőntartó kemencéket 100 t  b efogadók ép ességig  
sz in tén  g y á r t  a  K om b in at V E B  L E W .
Ö sszefoglalás
A  h á ló za ti frekvenciás tég e ly es  in du kciós kem encék  
alk alm azásán ak  a k ö v etk ező  előnyei van nak :
2. ábra. Mikroszámítógépes vezérlőegység egy fitlingöntöde indukciós 
olvasztómüvében
—  kiváló  m inőségű  fo ly ék o n y  fém  á llíth a tó  elő a 
berendezés p o n to s ü zem elte tésév e l,
—  n agy  és állandó fém hőm érsék let b iz to síth a tó , a 
hőm érsék let fe lső  h a tá rá t csak  a té g e ly  b élés ­
an yagán ak  tű zá lló sá g a  korlátozza,
—  a k ö rn y ezetet k evéssé  szen nyezi,
—  m ivel a hőenergia  k ö zv etlen ü l az o lv a sz ta n d ó  
a n yagb an  k eletk ezik , jó az en erg iaáta lak ítás  
h atásfok a ,
—  az o lv a sz tá s  jó l g ép es íth ető , részben  v a g y  te ljesen  
a u to m a tizá lh a tó  (3. ábra),
—  az elek trod inam iku s erők révén  in ten z ív  a fü rd ő ­
m ozgás, az o lvad ók  te ljesen  átkevered ik ,
-—■ n incs h e ly i tú lh ev ü lés , és ezá lta l k isebb  a  leégés,
—  az apró hu lladék  és forgács gazd aságosan  m eg ­
o lv a sz th a tó ,
—  a  h őm érséklet a te lje s ítm én y  v á lto z ta tá sá v a l 
(szab ályozó  transzform átor) jó l szab á lyozh ató ,
—  a tég e ly  sa v a n y ú , fé lsavan yú , bázikus v a g y  se m ­
leges béléssel k ö n n yen  e lk észíth ető ,
3. ábra. A LEW  továbbfejlesztett mikroszámítógépes vezérlőegysége 
hálózati frekvenciás indukciós kemencékhez, a lipcsei tavaszi vásáron
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—  a ki'int'in‘o indu lótöm b ökk el .v a g y  n agydarabos  
b etétte l hidegen is in d íth ató ,
— kicsik  az üzem - és k arb antartási kö ltségek ,
— az o lv a sz tó m ű  tisz ta , a kem ence kezelése e g y ­
szerű,
k ed vezőek  a k em en cét kezelő  szem élyek  m u n k a ­
körülm ényei.
Havimul H artwig
Korszerű formázás bentonitkötésű homokkeverékekkel
Ezzel a cím m el ta r to tt  e lőad ást dr. II . Tilch, a frei- 
bergi B án y á sza ti A kadém ia tan ára  1982. decem ber  
15-én egyesü letü n k b en . A  k övetk ezők b en  k ivon atosan  
ism ertetjü k  az előadást.
Az u tób b i k ét év tized b en  n éh án y  ú jfa jta  form ázó  
eljárást, k ö tő a n y a g o t, form ázóanyag-rendszert fe j ­
le sz te ttek ,k i és v eze ttek  be az öntöd ék ben . E zek  közü l 
néhány n agy  le lkesedést v á lto tt  ki —  ilyen  a vákuum - 
form ázás -—, m ajd  leh iggad va  észrevették , h ogy  a ben- 
to n itk ö té sű  nyersform ázás v á ltozatlan u l d ön tő  je len ­
tőségű  m arad. Ma a v ilágon  az ö n tv én y ek  70— 75 %-át 
agyagk ötésfí form ázókeverékekben  á llítják  elő, az 
N D K -b en  ez az arány m egh aladja  a 80 ?/ó-ot.
Mi is az oka annak, h ogy  a b en to n itk ö tésű  form ázást 
ilyen  széles körben hasznosítják?
H a abból in du lu nk  ki, h o g y  a n agy n y o m á sú  nyers- 
form ázás m ilyen  terü le tek en  h aszn álható , ham ar rá ­
jövün k , h o g y  az eg y  órára v e íte tt  te lje s ítm én y  a  b en ­
to n itk ö tésű  form ázókeverékekkel a legnagyob b . A  for ­
m ázóan yag-k ö ltségek  v iszo n y la g  a lacsonyak , a bento- 
n itok  a term észetb en  k ielég ítő  m en n yiségb en  rend el ­
kezésre állnak. A  form ázókeverék  gyak orla tilag  te ljes  
m értékben v isszan yerh ető  és újra h aszn osítható . N em  
jelen t g o n d o t a h ányóra v ite l, n incsen ek  körn yezet-  
védelm i n eh ézségek  sem .
A nyersform ázás hátrányai k ö zö tt első  h elyen  az áll, 
hogy az a lap an yagok at rendszeresen ellenőrizn i kell. 
U g y a n ez  von atk ozik  a  kész keverékekre is. T udjuk, 
h ogy  az a lap an yagok  m inősége vá lto zik , és h o g y  az 
ön töd ék ben  az eljárásokban id őnk én t vá ltozások  lépnek  
fel. T u djuk  azt is, h ogy  m aga az ö n tv én y g y á r tá s  szám os 
változót visz be, ezért m a  egy  nyersform ázó rendszer  
kézben ta rtá sa  a h agyom án yos laboratórium i eszk ö ­
zökkel nem  k ép zelh ető  el, íg y  a form ázókeverék  e lő ­
k észítésekor egyre in kább  szám ítógépekk el, korszerű  
elek troniku s m egold ások kal ta lá lkozunk .
Az elő töm örítő  eljárások  közül a rázás a n a g y  za j ­
hatás és a je len tős en ergiaigény m ia tt  egyre inkább  
veszít jelen tőségéb ől. A  korszerű form ázóberendezések  
az u tób b i időben  löv ik , rob b antják  v a g y  sa jto lják  a 
k everék et, de sem m ik ép pen  nem  rázzák. N a g y o n  lé ­
nyeges, h o g y  a form aszekrénybe pontosan  a n n y i h o ­
m ok jusson , am ennyire szük ség  van , ne kelljen  lehúzni 
a felesleget, íg y  a porterhelés is m egszűnik . M eg kell 
em lítenü nk  azt a ten d en c iá t is, am ely  szerin t a form a  
felü lete m ind inkább  n övek szik : a szek rény  nélküli 
form ázásban m a m ér eléri a 0,7 m *-t, a  szekrénnyel 
történ ő  form ázásban  íredig az 1,5 m 2-t. M a m ár n yers ­
form ázással lehet o lyan  m éretű  ö n tv én y ek e t előá llítan i, 
am elyek  g y á rtá sá t korábban csak  m ás (pl. v eg y i kötésű) 
eljárásokkal ta r to tta k  m egva lósíth atón ak .
A korszerű form ázósorokon egyetlen formázógép 
m űködik , am ely  dup lex  rendszerrel dolgozik . V a g y  e g y ­
szerre csinálja  az alsó és a felső  form át, v a g y  pedig  
időben e lto lv a  hol az alsó, hol a felső  form át á llítja  elő. 
E gy gép p el m a m ár akár óránként 1 0 0  form a is g y á r t ­
ható. Ezért a form ázósorokat m a eg y etlen  form ázó ­
géppel lá tják  el. A form ázósorokat előre m egh atározott  
program  alapján  m in ikom pu ter vezérli.
Az ön töd ék , am ikor a legkorszerűbb form ázó-be- 
reudozéseket á llítják  ü zem b e, m egfeledk eznek  arról, 
hogy ezek  ü zem elte téséh ez m egfele lő  h om ok laborató ­
rium ra van szükség. G yakran a korszerű gép ek  m ellett, 
2 0  év v e l eze lő tti m űszak i sz ín von a lú  v izsgá lób eren ­
dezések  vannak.
A  form ázókeveréknek  a k ö v etk ező  tulajdonság­
csoportjait kell m egk ü lön b öztetn i :
—  a form ázókeverék  viselkedése az előkészítéskor,
a form ázás során m érhető  param éterek  (form ázás- 
technológiai param éterek),
az ö n tv én y  m in ő ség ét k özvetlen ü l befolyásoló  
param éterek  (ön téstech n ológ ia i param éterek), 
a körforgással kapcso latos tu lajdonságok .
l ia  a k iinduló a lap anyagok : a hom ok  és a b en ton it  
m inősége m ind ig  azonos is lenne, a gyártás során, a 
form a különböző m értékű  h őterh elése k övetk eztéb en  
percről-percre m ás jellegű  h om ok érkezik v issza az elő- 
k észítőm ű be.
A hom ok elők észítése m egh atározza  felh aszn álásán ak  
összes jellem zőjét. Az a lap anyagok  m in őségét és a  
h om ok elők észítő  berendezés je lleg ét egym ásh oz kell 
illeszten i. M indenképpen arra kell törekedn i, h o g y  az 
előkészítend ő h om ok tó l, az a la p an yagok tó l függően  
határozzuk m eg az e lők észítés gép i b erendezését és 
je llegét, m ert különben fe lk észü lh etü n k  arra, h ogy  rossz 
ö n tv é n y t á llítu n k  elő.
A  jó minőségű formát az jellem zi, h ogy  egyen letesen  
ven  tö m ö r ítv e , jó a fe lü le t k em én ysége, m egfele lő  a 
szilárdság. Ezek a tu lajd on ságok  hom ogén eloszlásúnk.
A m ikor a form ázók everék et rászórjuk a m intára, 
akkor m ár az ö n tv én y n ek  a k on tú rjá t kép ezzük  ki. 
K ü lönösen  a n a g y n y o m á sú  form ázáskor van ennek  az 
első  lépésnek  igen n a g y  jelen tősége. A  form ázókeverék  
öm leszth etősége, folyékonysága m ár a kezdet kezdetén  
m egh atározza  az ö n tv é n y  k on tú rja it, m inőségét. A  
fo ly ék o n y sá g  seg ítség év e l m eg  tu d ju k  á llap ítan i, hogy  
m ilyen  param éterekre van szü k ség  b izon yos ö n tv én y  
előállításakor.
Ida nem  b on yo lu lt a form a, v a gy is a m agasság és  
szélesség  v iszon ya  kb. 2 , akkor eg y  k isebb  föl vék onyságú  
hom okkal d o lgozh atu n k , k isebb  k ötőan yag  tartalom ra  
van szük ség, ille tv e  a tö m ö rítő n y o m á s is csökkenhet. 
A n agyn yom ású  form ázást á lta láb an  1 M P a sa jto ló ­
n yom ássa l végzik , egyrészt en ergetik a i okokból, m ásrészt 
m iv el a k is n ed vesség tarta lom  m ia tt  erős a visszarugó- 
zás veszélye.
A legtöb b  h iba  a form ázóke verek tágulásával függ  
össze. E z a kvarchom ok h őm érsékelettő l függő té r ­
fogatvá ltozására  vezeth ető  v issza . A  form ázókeverékek  
tágu lásának  m egh atározására  k ife jlesz te ttek  egy  m ű ­
szert. A  tágu lás a  form ázóke verőkben n yo m ó feszü ltség et  
hoz létre, és en n ek  k ö v etk eztéb en  jönnek  lé tre  azok a 
hibák, am elyek et á lta lán osságb an  form ázóhom okból 
adódó h ibák nak  nevezün k . A  n y o m ó feszü ltség  m érésére 
is fe jle sz te tt  ki a Georg F ischer cég m egfele lő  m űszert. 
A  n yom ófeszü ltség  a lapján  ki leh e t szám ítan i a pecse- 
n yésed ési id őt. H a  a form ának  az ö n tv é n y  felé eső  
részén a form ázókeverék  szilárdsága m egfelelően  nagy, 
h o g y  k om penzáln i tu d ja  a n y o m ó feszü ltség et, akkor 
nem  jelen tk ezn ek  a hibák.
A ned ves-hú zószilárdság  a k ond enzációs zónának, 
teh á t a leggyen géb b  résznek  a szilárdságát adja  m eg. 
A m eleg-nyírószilárdság a m egfele lő  d öngö lőh ü velyb en  
e lő á llíto tt  form ázókeveréknek  h ő  (1200 °C) hatására  
a ten gelyre  m erőleges irányban  b ek övetk ező  elm ozd u lá ­
sá t jelzi.
N em  elegendő a form ázókeveréknek  csupán a szilárd ­
ságát v izsgáln i, m eg  kell h a tározn i a kép lék en ység , 
ru galm asság  je llem ző it is. A  különböző h őm érsékleten  
m ért form ázh atóságb ól arra leh et k ö v etk ezte tn i, h o ­
g y a n  vise lk ed ik  a  form ázóhom ok n agyob b  hőm érsék ­
leten .
K ü lön ösen  a n a gyn yom ású  form ázáskor, am ikor 
álta lában  az ön tés is g ép es íte tt, ta lá lk ozu n k  az elm osás 
jelenségével. A  form ázókeverék  e lők észítések or erre 
gon doln un k  kell.
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Igen  lén y eg es a kötőanyagok m inősége, m en nyisége, 
hiszen  az ö n tv én y ek  felü leti m inőségét., a ráégést is 
nagym érték ben  a k ötőan yagok ra  v ezeth etjü k  vissza. 
H a  a  k ü lön böző b en ton itm in őségek et a körforgó  
üzem i hom ok  eg yen sú lyán ak  a v izsg á la tá v a l vetjü k  
össze, lá th a tju k , h o g y  igen  je len tős szerep et já tsz ik  a 
b en ton it m inősége. A  b en ton itok  m inősége és az ö n t ­
v én y  fe lü le ti m inősége k ö zö tt összefüggés h atározh ató  
m eg. A m agyar 0  b en to n itta l k ed vező  fe lü le ti m inőség  
n yerh ető .
A  p ecsen yesed ési hajlam  a tö m ö r ítés és a n ed v esség ­
tarta lom  n ö v elésév e l fokozódik . Ha csökken a  benton it- 
tarta lom , akkor a  p ecsen yesed ési h ajlam  is csökken.
A b en ton it kötésű nyersform ázó k everék ek kel k ap ­
cso la to s ism eretek  m ég m a sem  k ielógítőek . E z annál 
is sa jn á la tosab b , m ert a forniázóberendezósek  g yártása  
terü le tén  h ih ete tlen  fejlődésn ek  leh etü n k  tanú i. A  for- 
n ázóan yagokb an , a  form ázástechn ológ iáb an  je len tk ező  
legk iseb b  h ibának  is n a g y  k ih atása  van  az ö n tv é n y ­
m inőségre. 50— 60 %-ban az ö n tv é n y  m in őségét a form a  
h atározza m eg. Legfontosab,b  fe la d a tu n k  az, h o g y  a  
form ázóberendezések  fe jle sz tésé t k ö v etv e , m egfele lő , 
korszerű form ázástechn ológ ia i v izsg á la to k a t d o lg o z ­
zunk ki.
Az e lőad ást szám os tag társu n k  h ozzászólásokkal 
eg é sz íte tte  ki. B. K .
A tartós üzemű forrószeles кupolókemence metallurgiái a
1979 szep tem b eréb en  a lüneburgi KculahüUe GmbH 
cég  ü zem b e h e ly eze tt  egy  6 ,5— 10 t/h  te ljes ítm én yű , 
tartós üzem ű  forrószoles k u p olókem eucét. A korszerű ­
s íté s  fő cé lja  az o lv a sz tá s i k ö ltségek  csök k en tése , á llandó  
o lv a sz tá stech n o ló g ia  b iz to sítá sa  és a k ö rn y eze tv é ­
d elm i elő írások  b etartása  v o lt . K ü lö n ö s érdeklődésre  
ta rth a t szám ot, h o g y  a k up olókem enee o lv a sz tá s i te l ­
je sítm én y e  v iszo n y la g  k icsi, m in th o g y  a szakkörökben  
á lta láb an  az a n ézet uralkodik, h o g y  ilyen  b erendezést  
8 — 10  t/h  te lje s ítm én y  alatt nem  leh et a lkalm azn i.
A K O K É  G iessereitech nik  G m bH  nem rég m egjelent 
in form ációs an yaga  összeh ason lító  ered m én yek et közöl 
a fen t em líte tt  k is te lje s ítm én y ű  és eg y  n agyob b  (15—  
25 t/h ) te ljes ítm én y ű , tartós ü zem ű  forrószeles kupoló- 
k em ence üzem éről.
A kis teljesítményű  k up éiéban  (a to v áb b iak b an  .1 -va l 
jelölve) Ó v 2 0 0  -300 és G öv 400 -700 m inőségű  ö n ­
tö ttv a sa t o lv a sz ta n a k  n yom ócső id om ok , csa to rn a ö n t ­
v én y ek , eg y en g ető la p o k  és b érö n tv én y ek  ön téséh ez . 
A k up olókem encéh ez n em  csa tlak ozik  m ás k em ence, 
k özvetlen ü l az e lő g y ű jtő b ő l veszik  a v a sa t  az ö n tésh ez. 
A b eté ta n y a g  25%  acélh u lladékb ól, 30%  v issza térő  
hulladékb ól, 35%  gép töred ék b ő l és 10% kis sz ilíc iu m ­
tarta lm ú  h em a titn y ersv a sb ó l áll. Az ö n tö ttv a s  előírt 
ö sszetéte le :  0  =  3,4 3,6% , Si 1,8 -2 ,2 % , Mn 0,55
0 ,80% , P = 0 ,1 5 —  0 ,35% , S =  0 ,100— 0,140% . Az a d a g ­
koksz 11% . M egjegyezzük, h ogy  h osszú  ideig  n yersvas  
nélkül és 1 0 % ad agk ok ssza l is o lv a sz to tta k .
A  nagy teljesítményű  _ kupolókem encéb en  (a to v á b ­
b iakb an  В -vei jelö lve) Ö v 250 -300 m inőségű  ö n tö t t ­
v a sa t o lv a sz ta n a k  járm űipari ö n tv én y ek h ez . A b etét  
60%  acélh u lladékb ól, 35%  vissza térő  h u llad ék b ó l és 
5%  a cé ln yersvasb ó l áll, teh á t k v á zisz in te tik u s ö n tö t t ­
v a sa t gyártan ak .
A ta rtó s  üzem ű  kupolókem enee v á z la tá t  az /. ábra 
m u tatja . A k em en céhez k ét, fe lv á ltv a  ü zem elő  szifon  
tartozik . A  sz ifon n a l a sa lak ot a k em en céb en  felduz- 
zasztják . E zá lta l igen  h a tá so s k a p cso la t jön  létre a  
sa lak  és a koksz k ö zö tt, m iá lta l az ox id ok b an  dús  
salak  fo ly a m a to sa n  redukálódik , s ezá lta l az ö n tö ttv a sa i  
rafinálja , azaz az o lv a d ék  o x id ja it  a  sa lak  m egk öti. 
E b b ő l k ifo ly ó la g  bárm ilyen  szilíc iu m h ord ozó  h a szn á l ­
ható . A z in ten z ív  sa lak reakciók  m ia t t  nem  kell szilí- 
cium -karb id  b r ik ette t h aszn áln i, am ely  m in teg y  30% - 
kal drágább, m in t a F eS i-brikett.
A  k up olókem enee m ed en céje jó  h ő v eze tő  k épességű  
tűzá lló  an yagga l van  b éle lve, így  a bélés hőm érsék lete a 
belső o ld a lon  a vas, a sa lak  és a b élésan yag  i'eakeió- 
hőm érséklete a la tt  van . E zért gya k o rla tila g  n incs b élés ­
kopás. A k öp en y  felőli részt g ra fittöm b ök b ől képezik  ki, 
a kopó réteget p ed ig  igen  o lcsó , k arb on stab ilizá lt, 
sa v a s d ön gölőm asszával. E z  von a tk o zik  a  sz ifonokra is. 
Az A  kupolókem enee m ed en céjének  tartóssága  egy- 
m űszakos ü zem b en  5 h ét, a  sz ifon é 2 h ét. А  В  kupoló  
m ed en céje k é t m űszakos ü zem b en  3— 4 h étig , sz ifon ja  
1 h étig  ta rt. A  tű zá llóan yag-fe lh aszn á lás a  napi o lv a sz ­
tá s i id ő tő l fü ggően  1 t  fo ly ék o n y  ö n tö ttv a sra  v o n a t ­
k o z ta tv a  1,5 és 2,5 kg k ö zö tt van .
M integy  két (ive új, b a u x it alapú, szilíc ium -karbid  és 
grafit adalékot tarta lm azó  d öngö lőm asszát h oztak  a 
piacra. E zze l az A  kupoló  m ed en céje 15 h étig , sz ifonja  
2— 3 h étig  nem  szoru lt jav ításra . А  В  kupolóra nézve  
m ég n incsenek  p on tos adatok .
A forró lev eg ő t vízhűtéses fúvókákon keresztü l vezetik  
a kupolóba. Az A kup olókem encén ek  8  fú v ó k á ja  yan . 
А  В kupoló  fú v ó k á i k özü l 1974 ó ta  m indössze eg y  m ond ­
ta  fel eg y  ízben  a szo lgá la to t. Az A kupoló fú vók éiva l 
1979 ó ta  m ég n em  v o lt  p ro b lém a .,
A kupolókem enee m etallurgiai v iszonyait illetően
1. ábra. Bélés nélküli, tartós Üzemű forrószeles kupolókemenee vázlata
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első  h e ly en  áll a kéntartalom. A  fo ly ék o n y  vas k én tar ­
ta lm á t szám os tén y ező  befo lyáso lja .
Az A  kup olóban  a sa lak  szu lfid tartah n a  0 ,8 3 — 0,86% . 
A  sa lak  m en n yisége a szám ítások  szerin t á tlagosan  
6,5 k g /(100  kg vas). A  b e v it t  k én  52% -a a fo ly ék o n y  
vasb an , 11% -a a salak ban , 37% -a a torokgázban  ta lá l ­
h ató . A  vas k én tarta lm a  csak  a sa lakreakciók  in te n ­
z íveb b é té te lé v e l és b izo n y o s m értékben  a szu lfid okn ak  
az o lvad ék b ó l va ló  k iv á la sz tá sá v a l csök k en th ető .
A  kén  3 0 — 40% -a v a sb e té tte l kerül a kupolókem en- 
cébe, a  tö b b i a  koksszal. A  kén  m egk ötése csak  0 ,7—-1,0 
b ázic itású  sa lak kal leh etséges. A  v izsg á la to k  szerin t az 
A k u p olókem encéb en  a sa lak  b á zic itá sa  0 ,75  és 0 ,84  
k ö zö tt, а  В  kup olókem encéb en  p ed ig  0 ,88 és 0 ,93 k ö ­
z ö tt  vá lto zik . A  fo ly ék o n y  v a s  k én tarta lm a  a h őm ér ­
sék le t n öv ek ed ésév e l csökken.
A  k ón telen ítés szem p on tjáb ó l fo n to s  szerepük v a n  a  
n em  k én te len ítő  h atású  elem eknek  is, m ivel ezek  a vas  
és a sa lak  k ö zti reakciók at b efo lyáso lják . A kén  a k ti ­
v itá sá t  legjob ban  a karbon, k isebb  m értékb en  a sz ilí ­
c iu m  és a foszfor n öveli, a m angán  h a tá sa  v iszo n t  
n egatív . A  v izsgá la ti ered m én yek  regressziós e lem zése a 
kén a k tiv itá s i tén y ező je  és a fo ly ék o n y  v a s kén tarta lm a  
k ö zö tt összefü ggést m u ta to tt  ki.
A  salak  k én fe lvéte le  n agym érték ben  függ  an nak  
CaO- és M gO -tarta lm átó l és redukciós fok átó l. A  b á ­
zisok  a k tiv itá sa  nő, h a  a  m ész az o lvasztózón áb an  
k ésőn  o lv a d  m eg, s íg y  az erősen b ázik u s prim er salak  
m ár a sa v a n y ú  v a g y  sem leges sa lak  k épződése e lő tt  
reagál a  vassal. Erre leh ető ség et k ínál az a m ódszer, 
am ikor b izon yos m en n yiségű  ég e te tt  m eszet fú v a tn a k  
be a forró széllel, ille tv e  a m észkő  eg y  h án yad át d o lo ­
m itta l h e ly e ttes ítik .
M ivel a k én tarta lom  és az a k tiv itá s i tén y ező  k ö zö tt  
m eg á lla p íto tt korreláció n em  v o lt  k ielég ítő , m eg v izsg á l ­
tá k  a karbonegyen érték  és a k én tarta lom  k ö zö tti ö ssze ­
fü ggést is. E z  lényegesen  jobb nak  b izo n y u lt. A  karbon ­
eg y en érték  jó l reprezentálja  a karbonnak, szilíc ium nak  
és foszforn ak  a kén a k tiv itására  k ife jte tt  h a tá sá t, íg y
kváziaklivilási tényezőnek tek in th ető . H a  nő a karbon ­
egyen érték , a v a s  k én tarta lm a  csökken.
A  kén nek  m an gán n al v a ló  lek ö tésév e l elérhető  kén- 
te len ítés  a  va sö n tésze tb en  n em  ak n ázh ató  k i, m iv e l az 
ö n tv én y ek  m an gán tarta lm a  m ás ok b ól k o rlá tozva  van . 
Az e lv ég z e tt  regressziós szá m ítá so k  m in d am elle tt  
h atá ro zo tt k a p cso la to t m u ta tta k  ki a  m angán- és a 
k én tarta lom  k özött. A  sa lak  b ázic itásán ak  n ö v ek ed ésé ­
v e l term észetesen  a MnS k ép ződ ését a CaS és MgS 
elfedi.
A  v a s h őm érséklete és a k én tarta lom  k ö zö tt csak  
g y en g e  összefü ggést le h e te tt  k im u ta tn i. E n n ek  ok a  az, 
h o g y  a csapolási h őm érsék let m ind össze 30— 40 °C-os 
in gad ozást m u ta to tt .
M egvizsgá lták  a  torokgáz h őm érsék lete és CO-tar- 
ta lm a , v a lam in t az ö n tö ttv a s  kén- és m an gán tarta lm a  
k ö zö tti ö sszefü ggést is. M egállap ították , h ogy  ha á llandó  
töm örségű  az elegyosz lop , akkor a torokgáz jellem zőin ek  
nincs szá m o ttev ő  m eta llu rg ia i szerepük.
A  csapolási hőm érsék let, v a la m in t a  v a s  sz ilíc iu m ­
ta rta lm a  és karb onegyen értéke k ö zö tt csak  gyen ge  
összefü ggést ta lá lta k . E n n ek  ok a  is  abban keresendő, 
h o g y  —  m in t lá ttu k  —  a  csapolási hőm érsék let alig  
v á lto zo tt .
S a v a n y ú  sa lak  m elle tt  a vas m an gán tarta lm a  redu ­
k álja  a sz ilíc iu m -d iox id ot. A  szá m ítá so k  m eg erő sítették  
e z t:  a m angán- és sz ilíc iu m tarta lom  k ö zö tt erős k or ­
relációs k ap cso la to t m u ta tta k  ki. A  sz ilíc iu m tarta lom  
a szélh őm érsék lettő l is függ  : a h őm érsék let n ö v ek ed ésé ­
v e l nő az ö n tö ttv a s  sz ilíc iu m tarta lm a. N ö v ek v ő  szé l ­
m en n y iség  h atására  v iszo n t a  sz ilíc iu m  leégése nő. A  
sz ilíc iu m  leégése az A  k up olóban  k özepesen  13,21% , 
а В  k upolóban  22,94%  vo lt.
A  v izsg á la to k b ó l m egá llap íth ató , h o g y  a kupoló- 
kem en cében  a  leégési veszteségek az en ergetik a i v iszo ­
n yok k a l szab á lyozh atók . A  h ideg  o lv a sz tá s” u tó lagos  
tú lh ev íté sse l n em  gazd aságos, m ert a sz ilíc iu m  és a 
m angán a legdrágább „ tü ze lő a n y a g ” .
K . L.
Kitüntetések
Dr. Varga Ferenc oki. kohómérnök, a műszaki tudományok kandi­
dátusa, nyugalmazott tudományos osztályvezető egyesületi és 
szakmai munkája elismeréseképpen W ahlner Aladár-emlékérmet 
kapott
Szilágyi Imre oki. gépészmérnök, az Öntödei Vállalat főosztályve­
zetője, az Öntödei Szakosztály csepeli szervezetének egyik meg- 
alakítója, kiváló egyesületi munkája elismeréseképpen Zorkóczy 
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Köszöntés
Köszöntjük Tóth András oki. kohómérnököt, a KGMTI nyugal­
m azott főszaktanácsadóját, egyesületünk tiszteleti tagját, aki 
július 2 0 -án tö ltö tte  be 75. életévét. Kedves tagtársunknak további 
jó egészséget és még sok boldog születésnapot kívánunk.
Folyóiratszemle
Gömbgrafitos vasöntvényok a tehergépkocsi-gyártásban
Jelen leg  a teh erau tók  szám os a lkatrésze —  p l. a 
ZIL típ u sú  teh erau tóh oz 57 a lkatrész —  k észü l perlites  
v a g y  ferrites tem p ervasb ó l, am elyekn ek  k ed v ező tlen ek  
az ö n té sze ti tu la jd on sága i, és a m ely ek et hosszasan  
hőkezeln i kell. A  ferrites tom p ervasat ferrites, g ö m b ­
gra fitos ö n tö ttv a ssa l h e ly e tte s ítv e , az a lk atrész sz i ­
lárdsági tu la jd on sága i javu ln ak , a h őkezelés h őm érsék ­
le te  és id ő tartam a csökk en , a k ih ozata l ja v u l é s 'a  se lejt 
csökken .
A  teh erau tó -a lk atrészek  ü zem b izto n sá g á t azonban  
— 60 °C-ig garan tá ln i kell. E zér t a göm b grafitos ö n ­
t ö ttv a s  h idegtű résén ek  fokozására  k orlátozn i kell a 
ferrit r id egségét k iv á ltó  sz ilíc iu m ta rta lm a t és a szem ­
csek özi k a p cso la to t csö k k en tő  foszfortarta lm at. M ini­
m alizá ln i kell to v á b b á  a karb idstab ilizá ló  (Mn, Cu és 
Cr) és a grafit a la k já t k ed vezőtlen ü l b efo lyáso ló  elem ek  
(P b  és Sb) m en n yiségét.
A  szerzők  k ü lön böző b etéta n y a g o k b ó l g y á rto tta k  
göm bgrafitos ö n tö ttv a sa k a t, és v iz sg á ltá k  azok  tu la j ­
d onságait.
A z o lv a sz tá s t  150 kg-os és 1 ton n ás in du kciós k e ­
m en cében  v ég ezték . A  foly ék o n y  v a sa t  0 ,8 — 1 % N i—  
M g ö tv ö ze tte l (M g = 1 8 % ) és a C N IIT M A S-ban  k ife j ­
le sz te tt , 1,7— .1,9% ritk aföldfém -M g ö tv ö z e tte l (Mg =  
=  3— 4% , ritk afö ld fém ek  =  15— 18% ) k ezelték . A
gö m b ö sítő  kezelés u tán  0 ,6 — 0,8%  F eS i75-te l m ó d o sí ­
to tta k . A  m echan ikai tu la jd on ságok  v izsgá la tára  c s il ­
lag  a lakú  p ró b a testek et ö n tö ttek , ezek et az alábbiak
1. ábra. A  ferrites gömbgrafitos öntöttvas U tóm unkájának változása a 
hőmérséklet és a foszfortartalom függvényében
szerin t h ők ezelték  : fe lfű té s  950 °C-ra, 4 órás h őn tartás, 
h ű tés  k em en cével e g y ü tt  720 °C-ra, 4 órás h őn tartás, 
h ű tés  600 °C-ig k em en cével e g y ü tt, m ajd  levegőn .
A z ü tő m u n k a  a lak u lásá t k ü lön böző foszfortarta lom  
m elle tt  a h őm érsék let fü g g v én y éb en  az 1. ábra szem ­
lé lte ti. L á th a tó , h o g y  a  göm bgrafitos ö n tö ttv a s  ü tő ­
m un kája  szob ah őm érsék leten  jó v a l n agyob b , m in t a  
tem p ervasé , a h őm érsék let csö k k en ésév e l azon b an  a  
k ü lön bség  csökk en , és —60, — 80 °C-on a 0 ,03% -n ál 
n a gyob b  foszfortarta lm ú  göm b grafitos ö n tö ttv a s  ü tő ­
m un kája  m ár k isebb  m in t a tem p ervasé .
A  2. ábrán az ü tőm u n k a  a sz ilíc iu m tarta lom  fü g g ­
v én y éb en  lá th a tó . M inél k iseb b  a göm b grafitos ö n ­
tö ttv a s  sz ilíc iu m tarta lm a , an n ál n agyob b  a  h id eg  á l ­
lap otb an  m ért ü tőm u n k a . H a  Si > 2 ,1 % , az ü tőm u n k a  
— 40 és — 60 °C -on egyen lő  v a g y  n agyob b , m in t a  tem -  
p erö n tv én y  ü tőm u n k ája , bár ily en  sz ilíc iu m ta rta lo m ­
m al n em  sik erü lt k a rb id zárván ytó l m entes, ö n tö ttv a sa t  
elő á llíta n i. H a  Si =  2 ,3 — 2,6% , az ü tőm u n k a  —60 °C-on  
30— 40 J /c m 2. E b b en  az esetb en  m ódosítássa l karbid- 
zá rv á n y o k tó l m en tes ö n tö ttv a s a t  le h e te tt  e lőá llítan i, 
és ezá lta l k i le h e te tt  k üszöböln i a n a g y  h őm érsékletű  
lá g y ító  izz ítá st. Sőt, ha a m ó d o sítá st a  ferroszilicium - 
n ál h a ték o n y a b b , 30 % báriu m tarta lm ú  szilikobárium - 
m al v ég ezték , a gö m b ö sítő  k ezelés és a m ód osítás  
ö sszev o n á sá v a l a g y á rtá s egyszerű bb  le tt.
M egvizsgá lták  a h őkezelés h u tá sá t is  a  szilárdsági 
tu la jd on ságok  alakulására. A  v izsg á la ti ered m én yek  
szerin t a h ő n ta rtá si idő  n ö v elése  m in d en  esetb en  a 
k óplékenység i tu la jd on ságok  ja v u lá sá t ered m én yezte.
Hőmérséklet, °C
ШШг2\
2. ábra. A  ferrites, gömbgrafitos öntöttvas ü tőm unkájának változása a 
hőmérséklet és a szilícium tartalom  függvényében
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A k ív á n t tu la jd o n sá g o k a t k isebb  h őm érsékletű  izv itás ­
sa l azonban  csak  akkor le h e te tt  b iztosítan i, ha az 
ö n tö ttv a s  k arb id zárván yok tó l m en tes vo lt.
A  g y á r to tt  ö n tö ttv a sa k  szö v ete  ö n tö tt  á llap otban  
tú ln y o m ó a n  (70%  fe le tt) p erlit v o lt, a hőkezelés után  
a p erlit arán ya  2 0 % alá  csökk en t.
A  v izsgá la tok  ered m én yei a lapján  II,  korábban  
tem p ervasb ó l és k o v á cso lt acélból k észü lt a lk atrészt  
göm bgrafitos ö n tö ttv a sb ó l k ezd tek  k észíten i. A  k ísér ­
le ti ö n tv é n y e k e t  b eép íte tték  teh erau tók b a , és je len ­
leg  üzem szerű  próba a la tt  állnak .
Ékszanov, V. A. és társai : Lit. l ’roizv., 1982. I. az. Ili —J8. old.
N éhány n iódosíléa iiyaguak  a leuiezgrafitos 
öntöttvasra gyakorolt hatása
A szerzők  ö sszeh ason lító  v iz sg á la to k a t végeztek  az
1. táblázatban felsoro lt m ód osítóan yagok k a l.
Az első  sorozatban  a  C E —‘A,G— 3,8 karhonegyen- 
értékű  ö n tö ttv a s a t  savan yú  bélésű , ti kg befogadó- 
képességű  in du kciós kem en cében  o lv a sz to ttá k  n y ers ­
vasb ól, ön tv én y h u lla d ék b ó l és acélh u lladékb ól. A m ó ­
d osítás h a tá sá t a fém lapra ö n tö tt , I 1 0 X 5 0 X 2 0  rnm-es 
p rób atest k érgesedésével érték elték  o lyan  m ódon, 
h o g y  a fehér tö ret terü le té t a te ljes  terü let % -ában 
fejezték  ki. A fa lvastagság  iránti érzék en ységet a  10, 20, 
-10 és 60 m m  v astagságú  lépcsős próba kem én ységének  
m érésével ellenőrizték . A  vas fo ly ék o n y sá g á t tí XO m m  
k eresztm etszetű , m aghom okból k észü lt form ába ö n tö tt  
sp irálpróbával v izsgá lták . A  térfogati zsugorodás m éré ­
sére kúpos próbát a lk a lm aztak . O p tim álisnak  a k ezelő ­
szernek a zt a m in im ális m en n y iség ét tek in te tték , am i 
az ö n tö ttv a s  k ifehéredésének  m axim ális  csö k k en tését  
b izto síto tta .
A  k ü lön böző m ód osító a n y a g o k  h a tá sá t a CE - 
=  3 ,6— 3,8 k arb onegyen értékű  ö n tö ttv a s  kérgesedé- 
sére a 3. ábra sz em lé lte ti (a görbék  szám ozása  m egfelel 
az 1. tá b lá za tén a k ). A I I .  és 12. sz. m ód osítóan yag  
gya k o rla tila g  te ljesen  m eg szü n te ti a kérgesedést. A 10., 
17. és 14. sz. an yagok  erős gral'itképző h a tá st  fejtenek  
ki, o p tim á lis  m en n yiségb en  ad ago lva , a k érgesedést 
m in teg y  80% -kal csö k k en tik . A gra fit (14. sz) azonban  
csak  1480 aC-on fejtik  ki h a tá sá t, m in th o g y  k isebb  h ő ­
m érsék letek en  nem  o ld ódik  a folyékony’ vasb an . A  
gra fitta rta lm ú  m ó d o sító a n y a g o k a t 1450°C  a la tt  nem  
célszerű  alk alm azn i. K ie lég ítő  h a tá st  fe jt  ki a 7. és 8 . 
sz. an yag . V iszon y lag  n a g y  (0,5 —0,8% ) m en nyiségb en  
a d a go lva  lényegesen  csökk en tik  az ö n tö ttv a s  kérge- 
sed ését a 15. és 16. sz. keverék ek  és a F oseco-gyárt-  
m á n y ú  In ocu lin  10 is. A  gra fitk ép ző d ést legkevésb é a 
3. és a  4. sz. an yagok  befo lyáso lják .
A ritk a fö ld fém ek et és m agn éziu m ot tarta lm azó  
m ó d osítóan yagok  alk alm azásak or a kezelési fo ly a m a to t  
sz igorúan  ellenőrizn i kell, m ert az o p tim álisn á l nagyobb  
m en nyiségű  m ódosítószer fokozza a vas k ifehéredését, 
külön ösen  a  v ék o n y  szelvén yek b en .
A k ü lön böző m ó d o sító a n y a g o k  h a tá sa  a  OE — 3 ,6 - -  
— 3,8 k arb onegyen értékű  ö n tö ttv a s  szak ítósz ilárd sá ­
gára a 4. ábrán lá th a tó . A  gra fit k iv é te lév e l lényegéb en  
v a la m en n y i m ódosítószer n öveli az ö n tö ttv a s  sza k ító ­
sz ilárdságát. A  legh aték on yab b n ak  a 1 0 ., 17., 1 1 ., 9. és 
7. sz. an yagok  m u ta tk o zta k , am i a szö v etszerk ezet  
v izsg á la ta  a lap ján  arra v ezeth ető  v issza , h o g y  ezek  a 
m ód osítóan yagok  ja v ítjá k  a  gra fit a la k já t és e lo sz ­
lá sá t, ö tv ö z ik  a  fém es a lap ot, és fok ozzák  a perlitkép- 
ződ ést. E zek  az ún. g ra fitk ép ző-stab ilizá ló  m ó d o sító ­
szerek . T isztá n  grafitképző  h a tá sú  a 4— 6 ., 13— 16. sz. 
an yag .
M inden v iz sg á lt  tu la jd o n sá g o t te k in tv e  a leg k ed v e ­
zőbb h a tá st  a 9. és 12. sz. a n y a g  fe jti ki.
A  m ásod ik  k ísérletsorozatban  m eg v izsg á ltá k  n éh ány  
m ó d osítóan yag  h a tásán ak  lecsen gését a  CE='A,8— 3,9  
k arb onegyen értékfí ö n tö ttv a sb a n . A z első p rób át a 
k eze lést k ö v ető  1,5 m in  m ú lva , a to v á b b ia k a t pedig  
k étp ercen k én t v e tték . A  v izsg á la ti ered m én yek  az
5. ábrán lá th a tó k . A  legkisebb  a lecsengése a 9. és 12. 
sz. a n yagga l v ég z e tt  m ódosításn ak .
Eobelev, N . I .  és t á r s a i :  L i t .  P r o i z v . ,  1 9 8 2 . 2 . s z .  8  — 1 0 . o ld .
T .  I .
A módost tóanyag mennyisége, %
fi. fi п в -4
3. ábra. A különböző módosUöanyayok határa a C IC—3.tí — ,8  karbon- 
egyenértékű öntöttvas kéryesedésére
A módosítóanyag m ennyisége, %
\£Щ £Й
1. ábra. A  különböző m ódosítóanyagok hatása a C E  —3,6 — 3,8 karbon ­
ig y yenérték ü öntöttvas szak Uószilá rdsá y ár a
5. ábra. N éhány  m ódosítóanyag hatásának lecsengése
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Â  v i z s g á l t  m ó d o s í t ó a n y a g o l ;  v e g y i  ö s s z e t é t e l e ,  %
1. táblázat
Sor- Ritkaföld -
szám Típusjel félnek Si Ca AI Mn Egyéb
1 SzMCR3M2 10,3 48,2 _ 7,2 Zr =  14,2
2 SzMM35 35 44,5 — 3 — 6,5 — —
3 SzK25 55 —(57 25 — 30 1 - 2 — —
4 Alumínium (АО) — — 99,(5 — —
Г» On <OZ) — — 8n =98,4
« FSZ75 74 -80 — 1 ,8 -2 ,5 0 ,1 3 -0 ,2 5 —
é 8 zee mis — 3 21,8 52.« 3,7 4,(5 — Mg =  l,8
8 F S zM I-2 7, f) 54,9 5,9 5,9 — —
9 KM 20 30 35 40 2 4 4 -6 — Ou =  15
10 ,SzMM 30 30 40,2 3,(5 —5,(5 —
1 1 Sziitrnis 1 33 44,2 5,1 , —
12 Bakszir 20 10 Maradék — Ba =  18
1 3 Inoculin 10 — (50 —(55 1,5 -  2 1 1 ,:> 9 12 B a = 4 —0
И Grafit (SzKK) ■ . ' — C =  90 —9i
15 ESz75 +  AO*
1(5 FSz75+SzK K *
17 SzB20 — 57,(5 4,4 — — B a -2 1 ,7
*2 : 1 arányú mechanikus keverék.
Az aiitim oii, óm és ó lom  perlitstahilizálő hutása  
a ferrites tem pervashan
Л szerzők ü zem ü kb en  fek ete , ferrites tom pervus  
hőkezeléskor néha a m egen ged ettn él n agyob b  k em én y ­
ség et ész le ltek . Az ilyen  ö n tv én y ek e t a  hőkezelés k ö lt ­
sége és b izon yta lan  eredm ényű- m egism étlés h e ly e tt  k i ­
se lejtezték .
Ö t k em én y tem p ervas m eta llográfiá i v iz sg á la ta  a 
szok ásos h őkezelés u tán  ugyan 30 —90%  p erlitet m u ­
ta to t t ,  de eutoktikiiK eem en tite t  nem . Ism ételt vagy  
akár m eg h o ssza b b íto tt hőkezeléssel sem  sik erü lt ez ek ­
nek az ön tv én y ek n ek  a k em én ységét csök k en ten i. 
Az ö t  tem p ervash an  0,01%  ó lm o t, 0 ,0 0 3 — 0,03%  
a n tim o n t, 0,004-—0,015%  ón t és 0 ,0 0 6 — 0,01%  arzént  
ta lá lta k . A  szokásos tem p ervash an  ezek  az elem ek  a 
k ö v etk ező  m en n yiségb en  fordultak  e lő : P b —0,003% , 
S b <  0 ,002% , S n ^  0 ,005% , As -=0,002% .
M ikroszondáva! a z t  is m egv izsgá lták , h ogy nem  dú- 
su ltak -e, ille tv e  n em  vá lta k -e  ki gra fito so d á st gá tló  
elem ek . A z an tim on , ón és arzén m en nyisége a k im u ­
ta tá s határa a la tt  vo lt. M angán- és kén dú su lnst nem  
észle ltek .
H ogy k im u tath assák  az an tim on , ón és arzén perlit- 
sta b ilizá ló  h a tá sá t a tem p ervash an , laboratórium i 
ad a g o k a t o lv a sz to tta k . A z üzem i tem p erv a s ö ssz e té te ­
lének m egfelelő  k ét a la p v a sa t g y á rto tta k . A z ó lm ot, 
an tim o n t, ó n t és arzén t eg y en k én t v a g y  k om b in á lva  
ö tv ö zték  az a lap vasba , és v iz sg á ltá k  h a tá su k a t a m á ­
sod ik  grafitosod ási szakaszra. S zá ríto tt, o la jos h o m o k ­
form ákban 19 m m  átm érőjű  és 300 m m  hosszú  prób a ­
d arab okat ö n tö ttek  1450°C -on . A  próbadarabokból 
13 m m , v a sta g  tá rcsá k a t szeltek  le, és ezek et h a szn á l ­
ták  a hőkezelési k ísérletekh ez. H ason ló  vastagságú  
p ró b a testek et vágtak  ki a k ifogáso lt üzem i tem per- 
vasból k észü lt, 90%  p erlitet tarta lm azó  ö n tv én y b ő l is.
A p ró b a testek et argon  véd őgázb an  h ők ezelték . 
E lőször az üzem i h őkezelésn ek  m egfele lő  g ra fito sítá st  
v ég ezték  el (hőn tartás 970 °C-on 2 h hosszat). E z t  k ö v e ­
tő en  k ü lön féleképp en  végezték  a m ásodik  grafitosító  
h ők ezelést, és m érték a perlit h á n y a d á t.
A z üzem i tem p ervash an  a p erlit csak  akkor tű n t  cl, 
ha a h őkezelés m ásodik  szakaszában , 740 °C-ról 700 “Ci­
ra lassú  (1 К /h ) v o lt  a lehű lés. A  0 ,0 1 — 0,02%  ólom - 
tarta lm ú  próbák az üzem i hőkezelés u tán  perlitm en- 
tesek  v o lta k . A z ó lom  teh á t m ég . a szokásosnál n a ­
gyob b  m en n yiségb en  sem  sta b ilizá lja  a p erlitet. A 
0,034%  ó n tarta lm ú  tem p ervasak  sem  tarta lm azn ak  
p erlitet a hőkezelés után . E llen b en  a 0,045%  an tim on t, 
de ó lm ot, ó n t és arzént nem  ta rta lm a zó  p ró b a testek ­
ben a p erlith án yad  a szok ásos h őkezelés után  m ég 40%  
vo lt. A  0,020%  an tim o n  m elle tt  0 ,010%  ón t és 0,01%  
arzént is ta rta lm a zó  p rób atestb en  a h őkezelés után  
m in teg y  70%  p erlit v o lt, de m ég  ez is k eveseb b , m in t  
a  0,03%  a n tim o n t ta rta lm a zó  üzem i tem p ervas perlit- 
h á n y a d a  (90% ). A 0,03%  a n tim o n t te h á t  k ü szö b ­
érték nek  tek in th etjü k , ennek  tú llép ésekor a p erlit 
stab ilizá lód ik , ha a h őkezelés m ásodik  szakaszában  a 
lehű lés sebessége 10 К /h . A z an tim on , ón és arzén  
sz inergizm usban  k ésle lte ti a ferritesed ést a m ásodik
grafitosod ási szakaszban , ezért ezeknek  az elem eknek  a 
m en n y iség ét lényegesen  k isebb érteken kell tartan i, 
ha eg y ü tte sen  fordulnak  elő.
A z an tim on- és ón tarta lm ú  tem pervash an  a perlit 
k eletk ezését elkerü lhetjü k , h a  a m ásodik  grafitosod ási 
szakaszban  a lehű lési seb ességet a szokásos 1 0  K /h  
h e ly e tt  I— 5 K /h -ra  vá lasztju k . H a  1 % -nál keveseb b  
perlitre törekedü nk , ú g y  a lehű lési sebesség  annál k i ­
sebb  legyen , m inél nagyobb  az an tim on- és az ó n ta r ­
ta lom . Iln az a n tim on tarta lom  0,03%  és az ón tarta lom
0 . 0 1 5 .  fe le tt van , akkor a lehű lési sebesség  csö k k en té ­
sének  gy a k o rla tila g  már n incs értelm e.
A k ísérleti ered m én yek  ism eretében  a szé>ban forgó  
tizein laboratórium ában  a sz ín k ép elem zést to v á b b ­
fe jle sz te tték , h ogy  az an tim on  és ón  m en n y iség ét a 
tem p ervash an  m egh atározh assák , és így  szük ség  esetén  
az a d agösszeá llítá son  v á lto zta th a ssa n a k .
Byntz, E. F . — Mikkola, P. TI.: Trans. Amer. Foundrym. Soe., 87 
(1979) (»41 — 048. old. Giesserei-Praxis, 1981. 23 — 24 sz. 393 — 
399. old.
M . F.
Indukciós kem encék  mi к rósz ám ító gépes irányítása  
egy fiílingöntödélien
A cső idom ok  iránti ig én y  n övek ed ése m ia tt  az 
N D K -b e li U eck erm ü n d éb en  új f itt in g ö n tö d ét ép íte ttek . 
Az o lv a sz tó m ű h ö z  a h en n igsdorfi Kombinat V E B  LE W  
három , NE'TO -Fe 10 000 /2400  típu sú , h á ló za ti frek ­
ven ciás in du kciós k em en cét szá llíto tt.
A z o lv a sz tó m ű  a k ö vetk ezők ép p en  m űködik . A 
k em en cék et és az a d ago lást a k apcsolóhelyiségből 
irán y ítják . A  k ép ern yőn  az ad agolás m en ete ellen őriz ­
h ető . Ä  napiad ag-b u nk erokb ól a d a g o ló v á ly ú v a l tö ltik  
m eg a fen ék ürítős a d ago lóed én yek et, m ajd daruval 
szá llítjá k  a kem en cékh ez. A fo ly ék o n y  v a sa t 1,5 ton n ás  
d ob ü stök b en  d á n n á l  és v illá s targon cával szá llítják  
az ön tésh ez. H a a  form ázórészleg  te ljes  kapacitássa l 
dolgozik , m indhárom  kem en cében  o lvasztan ak . E k kor  
az o lv a sz tá s i te lje s ítm én y  k em en cén k én t 3,4 t /h , a 
csap o lási h őm érsék let 1520 °C.
A k em encék  bélése k varcit alapú száraz d ö n g ö lő ­
m asszáb ól k észü l. A bélés tartóssága  kb. 40 o lv a sz tá si 
nap, ille tv e  kb. 2500 t  vas. A  tég e ly ek et a  h ót végén  
k iürítik , a h ét elején  3 to n n á s in d u ló b etétte l kezdik  
m eg az o lv a sz tá s t. O tn ap on k én t ja v ítjá k  a ga llért, a 
fen ek et k ét béléscsőre k ö zö tt a szük ség  szerin t ogy- 
k étszer ja v ítjá k  ki.
Az o lvasztóm ű  villnm oscnergin -adagolóval van fel ­
szerelve. E g y  to n n a  fo ly ék o n y  vash oz közepesen  
597 k W h /t en erg iá t szám ítan ak .
19S0 ok tób erétő l az egy ik  kem encét. Ív 1510 m ikro ­
szám ítógép p el irányítják  (6. ábra). A program  a k ö ­
v e tk ező  részek ből áll :
1. v illam osenergia-ad agolás,
2 . az o lvasztób eren d ezés au to m a tik u s kom penzálása ,
szim m etrá lása ,
3. ad a trö g zítés so rn v o m ta tó v a l és lyu kszalaggal,
4. hőm érsék letm érés d ig itá lis-k ije lzésse l.
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6. ábra. Mikroszámító gépes irányítóberendezés az ueckerniündei fitting- 
• öntödében
gy á rtá sá ra  szób a  jö h et. A  v a sö n tv é n y  b en n h a g y o tt  
m agokkal tech n o ló g ia i ok ok  m ia tt  n em  szá m íth a t  
széles körű elterjedésre.
A  v a sö n tv én y  és b eto n ö n tv én y  k om b inálása  v iszo n t  
m ind gazd asági, m ind  m űszak i szem p on tb ó l e lőn yös  
leh et a n eh éz gép a lk atrészek  g y á rtá sá b a n  : a t isz ta  
b eto n ö n tv én y h ez  k ép est nő a szilárdság, a 1 0 0 %-os 
v a sö n tv én y h ez  k ép est p ed ig  nő a  m erevség  és a rez ­
g éscsillap ító  k épesség. T ováb b i e lő n y , h o g y  a v a sö n t ­
v én y  „ veszen d ő  form ak én t” szerepel a b eton  ön téséh ez , 
és elm aradnak  azok  a  belső m erev itések , am elyek  a 
t isz tá n  betonból ö n tö tt  a lk atrészek hez szükségesek .
A  v a sö n tv én y  és b e to n ö n tv én y  k om b in áció jáva l 
k észü lt a lk atrészek  m erevségén ek  szám ításak or f i ­
g y elem b e k ell ven n i, h o g y  a  k étfé le  an y a g  rugalm assági 
m odu lusa  eltérő . P l. az Ö v 250-hez k ép est a  po lim er ­
b eton  ru galm assági m od u lu sa  annak csak  30— 50% -a.
A  k o m b in á lt ö n tv én y ek  rezgését egy  p o lim erb eton ­
nal k iö n tö tt, egy ik  végén  b efo g o tt U  65-ös acéltartón  
v izsgá lták . Míg a k iö n tetlen  a cé lta rtó  sa játfrek ven ciája  
26,5 H z, a'ddig a p o lim erbeton nal k iö n tö tt  tartóé  
28,2 H z vo lt. A  ru góállandó 6 ,43-ról 8,44 N /m -re n ő tt . 
Ö n tö ttv a s esetéb en  az érték ek  az előbb iek  közé esnek. 
A k örfrekvencia  a lap ján  m egá lla p íth a tó , h ogy  a b e ­
to n n a l va ló  k iön tésk or a  ru góállandó jobb an  nő, m in t  
a töm eg.
A v illam osenergia-ad agolót 1,5 t  adagra á llíto ttá k  be. 
A  vib rác iós ad agolásból k ifo ly ó la g  azonban  az adag  
tö m eg e 1,5 és 1,8 t  k ö zö tt in gadozik . A z 1,8 t  töm egű  
ad ag m eg o lv a sztá sá h o z és tú lh ev ítéséh ez  az ad agolt 
energia n em  elegendő, ezért a k em en cét újra be kell 
kapcsoln i. I lyen k or e lkerü lhetetlen , h o g y  a va s h ő ­
m érsék lete a k ív á n t érték  fö lé  m enjen .
A szám ítógép  b eá llítá sá v a l m eg o ld ó d o tt ez a prob ­
lém a, a  szám ítógép  a m indenkori ad agtöm egn ek  m eg ­
fe le lően  ad agolja  az energiát. M ikroszám ítógép  n élk ü l a 
k özep es en erg iafelh asználás 599 k W h /t, a szá m ító g ép ­
pel felszerelt k em en céb en  csak  589 k W h /t, am i 1,7%  
en erg iam egtak arítást jelen t.
Az ad atrögzítő  a k em en ce m in d en  lén y eg es p ara ­
m éterét rögz íti az id ő p o n tta l eg y ü tt, íg y  ellenőrizhető  
a  k em en cevezetés. M egállap ítható  az adagolás, a  sa la ­
kolás legk ed vezőb b  id őp on tja , ezá lta l to v á b b i energia  
ta k a r íth a tó  m eg.
A  szám ítógép  m ég n incs te ljesen  k ihasználva . Az 
adag töm egén ek  kézi b etáp lá lása  h e ly e tt  a szá m ító ­
g ép et k ö zv etlen ü l össze leh e t kapcso ln i az ad ago lób e ­
rend ezéssel, és a b e té t  tö m eg ét az eneriaadagoláshoz  
táro ln i leh et. R ö g zíten i leh e t a  v eg y i ö ssze té te lt  is. 
T ároln i leh e t to v á b b á  a csa p o lt v a s darum érleggel m ért  
tö m eg ét, s eb b ől a k ih o za ta lt és a  leégést a szám ítógép  
te tszé s  szerin ti id ő p on tb an  k iszám ítja . A  szám ítógép  
jobb  k ih aszn á lásáva l m unkaerő is m egtak aríth ató . 
Menget, 0, — Funke, E .—Milstrey, N.: I. K \Y-Nachrichten, 1,1 (1982) 
»1. sz. 14 — 15. old.
P olim erbeton  ön tött gépalkatrészekhez:
A  p o lim erb eton t rég ó ta  h aszn álják  az ép ítészetb en  
pl. h o m lok zatlap ok , szeg é ly k ö v ek , ab lakpárkányok , 
k ábelcsatorn ák  k észítéséhez. A  legújabb  k u ta tá so k  
ered m én yek én t sikeresen  a lk alm azzák  n a g y  szerszám ­
gép -a lkatrészek , elsősorban  gép ágyak  és -á llván yok  
k ész ítéséh ez is. E b b en  az árkérdés m elle tt  szerep et  
já tsza n a k  azok  a  k ö v ete lm én y ek  is , am ely ek et az 
egyre n a g y o b b  te ljes ítm én y ű  m egm un kálógép ek kel 
szem b en  tá m a szta n a k , m in t a jó  term ik u s sta b ilitá s, 
rezgéscsillap ító  kép esség  és m erevség. K özü lü k  e lső ­
sorban  a  n a g y  m erevség  és az o lcsó  ár á ll az érdeklődés 
k özép p ontj á b a n .
A  n a g y  gép alk atrészek  g yártására  a k övetk ező  leh e ­
tő ség ek  van n ak  :
—  1 0 0 % -os vas- v a g y  a cé lö n tv én y ,
—  1 0 0 % -os b eto n ö n tv én y ,
—  v a sö n tv én y  b en n h a g y o tt m agokkal,
—  v a sö n tv é n y  és b eto n ö n tv én y  k om binációja .
A  100 % -os v a sö n tv én y  régóta  h aszn á la tos. A  100 %-os 
b eto n ö n tv én y  jelen leg i ism ereteink  szerin t b izon yos  
esetek b en  k iseb b  a lk atrészek  nagyobb  darabszám ú
7. ábra. Öntöttvas alaplap bordás hátoldala
E g y  k öszörű gép ágyat 2  t  p o lim erbeton nal ö n tö t ­
tek  ki. E zá lta l a sa já tfrek ven ciá ja  115 H z-ról 195 H z-re  
n ő tt, a vezeték ek  külső  végén ek  k ilen gésé p ed ig  10  /űri­
ről 1 /un-re csökk en t.
A  7. ábrán lá th a tó  2,5 to n n á s a lap ot J ap án b an  ö n ­
tö tté k  Ö. 250 m inőségű  ö n tö ttv a sb ó l elgázosod ó  m in ­
tá v a l. A z á tlós bord ákat és m in d en  m ásod ik  hossz- és 
keresztb ord át e lh a g y tá k , és a  v a sö n tv é n y t p o lim er ­
b eton n a l ö n tö tté k  k i. E zá lta l egyszerűbb  le tt  a  v a s ­
ö n tv é n y  m in tá ján ak  e lk észítése, s a  k iö n tö tt  ö n tv én y  
m erevsége az ered eti konstru kcióh oz k ép est 6 6 ,3-ről 
229 M N m -re n ő tt. A  v a sö n tv é n y  tö m eg e 1458 kg, a 
polim erbeton é 4200 k g  v o lt . A z ö n tv é n y  töm egén ek  
1 2 6 %-os n ö v ek ed ésév el a  m erevség  m in teg y  240% -kal 
n ő tt. M ivel a p o lim erbeton  ára a v a sö n tv én y én ek  
2/3-a , az anyagár kereken  70% -kal n ő tt . F ig y e lem b e  
k ell ven n i azonban, h o g y  az a lap lap  m erevsége lé n y e ­
gesen  n öv ek ed ett. A z ered eti v a sö n tv é n y  m erevsége  
m ind össze 40% -kai n agyob b  tö m eggel érhető  el, s 
ekkor az összes an y a g k ö ltség  k iseb b , m in t a tisz tá n  
v a sö n tv én y b ő l k észü lt darabé.
A  v a sö n tv én y -b e to n ö n tv én y  kom b inációk  k ész ítése  
azok b an  az ö n tö d ék b en  n em  ok oz p rob lém át, ahol 
cem en tfo rm á zá st v a g y  fo ly ék o n y  form ázók everék et  
ed d ig  is a lk a lm aztak , s ahol m ű a n y a g  k ö tő a n y a g o k a t  
feld o lgoztak . A  b eton  ö n té sé t az ön tő  szakem berek  
k ö n n y en  elsa já títjá k . Szükség van  eg y  v ib rációs tö m ö ­
rítőre (ún. rázótokra) és eg y  fo ly a m a to s k everőre a 
p olim erbeton  szám ára.
F ig y e lem b e k ell v en n i a k étfé le  an y a g  eltérő  h ő tá ­
g u lá sá t (Ö v 250: 9 10~ G, p o lim erb eton : 1 4 . . . 1 7 X  
X 1 0 - 6K -1 ) és h ő v eze tő  k ép ességét [20 °C-on Ö v 250:
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40, p o lim erbeton  7 % g y a n tá v a l : 23, 11 % g y a n tá v a l : 
9 W /(m  -ív)]. A  „ b im eta ll-h a tá s” m ia tt  az egyen lő tlen  
felm elegedés a  gyártásk or v a g y  felh asználáskor v e te ­
m ed ést id ézh et elő . E zért sz im m etriku s konstrukcióra  
k ell törekedn i, a v a sö n tv én y  fa lv a sta g sá g á t kicsire kell 
v á lasztan i, és leh ető leg  k is h őm érsék leten  kell végezn i a 
p olim erizációt.
Wittmoser, A .—Nicklau, R .- в . :  Giesserei, 69 (1982) 21. sz. 006 — 
«09. old.
G yártásirányítüs és m inőségellenőrzés  
a japán öntödékben
A z ön töd ék n ek  sok és k ü lönféle ö n tv é n y t  kell elő- 
á llítan iok  k ev és m un kaerővel és a d o tt  gépparkkal. 
E z nem csak  a b éröntödékre, hanem  a n agy  sorozatban  
g y á rtó  ön töd ék re is  érvén yes, m iv e l az u tób b iak b an  is 
csak  k o rlá to zo tt szám ú  szá llítósor á ll rendelkezésre. 
Ilyen k or gyak ran  ú g y  vélik , az a legjobb, h a  sok  e g y ­
form a ö n tv é n y t  eg y  sorozatban  gyártan ak . A  töm eg- 
g y á rtá sn a k  azon b an  h á trán ya i van n ak  :
1. A z eg y es gy á rtá si szakaszok  összeh angolásának  
nehézségei m ia tt  in gad ozik  a term elés. M ivel a beren ­
d ezést a m ax im ális  te ljesítők ép ességre kell m eg v á ­
la sztan i, eg y es részlegekn él k ap acitásfö lösleg  van .
2. A  h o m o k -v a s v iszo n y  erősen in gadozik , ezért 
v á lto z ik  a hom ok  hőm érsék lete és n ed vesség tarta lm a , 
am i n eh ézséget okoz a  h om ok elők észítésb en .
3. J e len tő sen  m egnő a  kész és félk ész ö n tv én y ek  
táro lási ideje.
E zek  a h átrán yok  ú g y  k ü szöb ö lh etők  ki, h a  a n agy  
so ro za to k a t k isebbekre bontju k , és ezek  sorrendjét 
m egh atározzuk . A  kis sorozatú  gyártásn ak  azonban  
h átrán ya , h o g y  az á ttérés egy  m ásik  ö n tv én y típ u sra  
id őbe kerül, ezért elsősorban  a m intacsere id e jé t kell a 
legkisebbre szorítani.
A z ön tö d e  term elék en ységén ek  n öveléséh ez a leg ­
fon tosab b  az á tfu tá s i idő csök k en tése  a zá lta l, h o g y  az 
an yagok  és fé lk ész term ékek  táro lási id e jé t a g yártási 
fo ly a m a to n  b elü l csök k en tjü k . E n n ek  érdekében  a  
T o y o ta  M otor L td .-ben  k id o lgozták  a Just in Time- 
(óppen id őben-) rendszert. E n n ek  lén y eg e , h o g y  m inden  
részlegnek  csak  a szü k séges term ék et k ell gyártan ia , 
ésp ed ig  a szük séges m en nyiségb en  és a m egh atározott  
id őp on tb an . E n n ek  m eg va lósításáh oz három  dolog  
szük séges :
1. M íg a  h a g y o m á n y o s rendszerben  a k özbenső  
term ékek  a gyártósor elejéről érkeznek  az egym ás  
u tá n i g y á rtá si szakaszokh oz, ad dig  az új rendszerben  
az eg y es részlegek  dolgozói a term ék et k ö zv etlen ü l a 
gyártósor elejéről h ív já k  le , s egy id ejű leg  m egrendelik  
a k ö v etk ező  m en etb en  szük séges k özbenső term ékeket.
2. A n a g y  soro za to k a t k isebbekre o sz tjá k  fel.
3. A  g y á rtá s  sebessége azá lta l lesz egyen leges, hogy  
a k is sorozatok  g y á rtá si sorrendjét ú g y  á llap ítják  m eg, 
h o g y  a  term elés in gad ozása  a m inim um ra csökk en jen .
A  J u st  in  T im e-rendszer eg y  járm űipari ö n tv én y ek e t  
n agy sorozatban  g y á rtó  ö n töd éb en  a k övetk ezők ép p en  
m űködik . M eghatározzák  a h a v i és tá v la ti term elési 
terv ek et, de ezek et n em  h aszn álják  a n ap i term elés  
irányítására . Az u tó b b it ún. ren d elő táb lák k a l végzik .
A  m egm un kálórészlegből 30 p ercen k én t jönn ek  a 
járm űvek  a m eg tisz títo tt  ö n tv én y ek ért, am elyekh ez  
ren d elő táb lák  tartozn ak . U gyan ek k or leadják  a k övet-
2. táblázat
A  m agberakó időterve
,, . . , ,  rorma- , . . ivragie-. ,
Öntvény to r - feke- Magke- kecse- Magberakás





E • — 10.30
E  * — * — 1 1 .0 0
G *— * — 11.30
H 12.00
1  1 3 . 0 0
J  1 4 . 0 0
kező fé l órában m eg tisz títa n d ó  ö n tv én y ek  ren d elő ­
tá b lá it. E z ek et fe lfü ggesztik  a  falra, s am ikor az ö n t ­
v én y ek  t isz t ítá sa  b efejező d ö tt, a rend előtáb lák kal 
eg y ü tt  a m egm un kálóba  szá llítják  őket.
A m ikor a t isz tító m ű h ely  a m egm u n k áló tó l eg y  ren ­
d e lő tá b lá t kap , u g y a n ily e t küld  a form ázórészlegnek . 
A m ikor a form ázóban  eg y  ö n tv én y b ő l 10 rend elő ­
tá b la  összeg y ű lt, k icserélik  ő k et „ ö n ten i” rend elő ­
táb lák ra. E zek et a m ag- és fo ly ék o n y  vas-szükséglet, 
szerin t 6 — 7 csop ortb a  osztják , s o ly a n  ön tési prog ­
ram ot d olgozn ak  ki, h ogy  az az eg y en letes g y á rtá si 
seb ességet b iz to sítsa . H ason lók ép p en  rend eiőtáb lák  
forognak a form ázó- és a m agk észítő  részleg  k özött.
E g y  b érön tödében , am ely  600 és 10 000 kg k özötti 
tö m eg ű  ö n tv én y ek e t g y á rt, a J u s t  in T im e-rendszert а 
k övetk ezők ép p en  v a ló s íto ttá k  m eg.
■ ''M ozgástan u lm án yokat v ég eztek , s szám os im produ k ­
t ív  tev ék en y ség et tá rta k  fel. H o g y  a felesleges „k eres ­
g é lé sek e t” m egszün tessék , m ind en  eszk özn ek  m eg h a ­
tá ro zo tt h e ly e t jelö ltek  ki. A z an yagok  és közbenső  
term ék ek  táro ló ib an  eg y  alsó  és felső  h a tá r t á lla p í ­
to tta k  m eg; ha a tá ro ló  az alsó  határra ürül, ú jra  fe l ­
tö ltik . Az eg y  form ához szü k séges m agok at a berakási 
sorrendnek m egfele lően  egy  lád ában  tárolják.
A  g y á rtá si h e ly ek e t a fo ly a m a tn a k  m egfelelően  
sorba rend ezték . A  m u n k ah elyek  v iszon y lag  k icsinyek , 
a szá llítá si u ta k  v iszo n t szélesek , m egh aladják  a 2 m é ­
tert.
A z ön tö d e  term elési te r v é t  eg y  hónapra készítik  el, 
de ö n tv én y típ u so n k én t napokra leb on tva . M inden m u n ­
kás id ő terv  a lap ján  dolgozik . A  g y á rtá st a form aössze ­
rakó irán y ítja . A m in t elkezd  eg y  forjnát összerakni, 
in d ító je le t ad a form ázónak, a m agk észítőn ek  és az  
olvasztárn ak . H a  p l. 10,00 órakor k ezd ik  a D  form át  
összerakn i, egy id ejű leg  m egk ezdőd ik  az E  form ába a 
m agberakás, az F  darab form ájának  és m agjának  
fek ecselése é s  a  0  ö n tv é n y  form ájának és m agjának  
k ész ítése  (2. táblázat).
N a g y  je len tősége van  a csop ortm un kán ak . Az egyes  
csoportok  gya k ra n  ta lá lk ozn ak , m egb eszélik  a p rob ­
lém ák at. A z ö n tv é n y  m inőségéért eg y ü tte sen  felelnek . 
H a  v a lak i h ib á t észle l, v észje lzést ad, m ire a csoport- 
v eze tő  od asiet, s közösen  d ön ten ek  az in tézk ed ésrő l.
A z új rendszer b ev eze tésé t k ö v ető  27. hónap ban  a 
bérön töde term elék en y ség i in d ex e k özel kétszeresére  
n ő tt. E z  főleg  az im p ro d u k tív  és az állásidők  csö k k en ­
téséből szárm azott.
Modono, O. — Fujii. E. — Masatomo, Y.: Giesserei, 60 (1982) 25. sz 
713—722. old.
K . L
Lapunk példányonként megvásárolható az 
V. Váci utca 10.
V. Bajcsy-Zsilinszky út 76. szám alatti 
hírlapboltokban
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Könyvismertetés
G icsserei-K aleniler H18ÍÍ. (Öntészeti naptár 1983.) K iad ta  
a  G iesserei-V erlag G m bH  D üsseldorfban . Az A 6 alakú, 
m ű a n y a g k ö tésű  k ö n y v  266 +  80 o ld a l terjedelm ű , ára 
18,— DM.
A  h azán kb an  is jó l ism ert ö n té sze ti naptár ez év i 
k ö te te  is szám os hasznos m űszak i in form ációt ta r ta l ­
m az. A  fon tosab b  fejezetek  a k övetkezők .
A  V D G  m űszaki irányelveinek  és egyéb  p u b lik áció i ­
n ak  jegyzék e. M értékegységek  és á tszám ításu k . Az 
ó n té sze t tö r tén e té t  és m ű vészi ö n tv én y ek e t b em utató  
N SZ K -beli m úzeu m ok  és gyű jtem én yek .
N yersvasak . A z ö n tö d ei koksz m inőség i előírásai.
Az ö n tö ttv a sa k  m echan ikai tu la jd on sága i a h őm ér ­
sék let függvén yéb en . A  lem ez- és a göm bgrafitos ö n tö t t ­
vas szabván yelő írása i. A  verm ikuláris gra fitú  ö n tö t t ­
vas tu la jd on sága i. A  tem p erö n tv én v ek  tu la jd on sága i 
közönséges és n a g y  hőm érsékleten .
K orrózióálló és h id egszívós m a rten zites a cé lön tvén y . 
Az A O D -eljárással g y á r to tt  a cé lö n tv én y . Az a u szten ites  
és ferrites acélön tvény  szem csefinom ítása . Az a cé l ­
ö n tv é n y  gáztarta lm a , prim er k ristá lyosod ása  és tec h ­
nológiai tu lajd onságai.
Az a lu m in iu m ötvözetek  szem esefin om ítása , n em esí ­
tése , o lv a sz tá sa , hőn ta rtá sa  és g á zta lan ítása . A réz ­
ö tv ö ze tek  szem esefin om ítása , gázza l való kezelése, 
o lv a sz tá sa  és h őntartása . A  n yom ásos ö n tv én y ek  be ­
öm lőrendszerének  m eghatározása.
A form ázóhom ok v izsgá lata , tu lajd onságai. A n ed ­
vesszilárdság hálós d iagram ja. K üzdelem  a hom ok ­
tágu lásból eredő ö n tv én y h ib á k  és a rossz felü leti 
m inőség ellen. Л beöm lőrendszer m éretezése. A g ö m b ­
grafitos v a sö n tv én y ek  és az aeé lü n tvén yek  táplálása .
A H ew lett-P ack ard  IIP 4 IC program ozása.
A m inták  o sz tá ly o zá sa , ferdesége, m érd  tűrése. 
Zsugorodás.
P neum atikus szá llítás. Az ö n tv é n y tisz títá s  költsége, 
és in tézk ed ések  an nak  csökk en tésére. A h om ok rege ­
nerálás tervezése. A z ön töd ei h elyszü k ség let és term e ­
lék en ység . A  n yom ásos ö n töd ék  tervezése.
K örn yezetvéd elm i tö rv én y ek . G ázok, gőzök  és 
porok m egengedet! em issziója  és im m issziója . B aleseti 
s ta tisz t ik a .
A i'oncsolásm entes v izsgá latok  csoportosítása .
Ö ntészeti s ta tisz tik a . Ö n tészeti foly óiratok . Az NSZK  
és a külföld ö n tészeti egyesü letei.
K . L.
/  2. á b r a .  A M D  4 f o l y a m a t o s  k e v e r ő
3. á b r a . M U L T O M A T I C  40 fo r m á z ó b e r e n d e z é s
Helyreigazítás
Előző szám unk 135— 138. oldalán, a  G ISA G -szem i- 
nárium ról szóló beszám olóba téved ésb ő l egy  m ásik  
cikk fén yk ép eit törd elték  be. A  h ibáért o lvasóink  sz í ­
v es  e ln ézését kérjük. A képeket it t  közöljük.
Szerkesztőség
1. á b r a .  C I S A T O M A T I C  m a g lö v ő  g é p
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KRAB-3- 
helyhez kötött asztali készülék
KRAB-3 -  mikroszámítógép-vezérlésű készülék, amely számító­
gép-vezérlésű és kézi üzemmódban egyaránt mű­
ködtethető.
A KRAB-3 analizátort előnyös tulajdonságai -  kis méretek, 
alacsony energiafogyasztás és költség -  kiemelik a hasonló 
rendeltetésű készülékek közül.
A készülék főbb műszaki adatai: 
Küszöbérzékenység
Regisztrált alaphibaszázalék
Hat elem vizsgálatának ideje

















Szovjetunió 121200 Moszkva 
Szmolenszkaja-Szennaja 32/34 
Telefon: 244-32-85  
Telex: 411328 TSE SU
KRAB-3- 6 csatornás röntgenanalizátor, amely a kristály
küli röntgenszínkép gyors vizsgálatára alkalmas. A 
műszer a Mengyelejev-táblázat hat elemének -  
kalciumtól az uránig — koncentrációját vizsgálja 
különböző próbaanyagokban.
KRAB-3 -  a színesfém- és a vaskohászatban, a bányászat ­




a BARSZ-1 — új készülék segítségével
BARSZ-3 -  diffrakció nélküli hordozható rönt­
genanalizátor, amely a több kom­
ponensből álló különböző anya ­
gok vegyi és mennyiségi összeté ­
telének gyors vizsgálatára szolgál.
BARSZ—3 -  közvetlenül a geológiai kutatás
helyén a próbaanyag elemzésére 
szolgáló készülék.
Ezenkívül alkalmas az ötvözetek 
összetételének elemzésére, ellen ­
őrzésére a színes és vaskohászat­
ban valamint selejtezésére a kü­
lönböző anyagok raktározásához.
Az új BARSZ-3 készülék előnyei:
Magas küszöbérzékenység, vizsgálandó elemek 
széles skálája, nagy teljesítmény, megbízható ­
ság.
A készülék arany érmet kapott a Plovdivi Nem­
zetközi Vásáron 1982-ben.
Főbb műszaki adatai:
Vizsgálandó elemek skálája: 
К-sorozat Ca-tól — Mo-ig 
L-sorozat Ta-tól — U-ig 
Küszöbérzékenység %  0,05-ig 
Vizsgálandó elemek 
koncentrációjának skálája %  100-ig 
Vizsgálati idő perc 
Vizsgálati eredményeink 
reprodukálhatósága 
regisztrált alaphibaszázalék %  0,8 
Táphálózat feszültsége V 
Változó áramú hálózattól 
frekvencia 50 60 Hz 220 + 22 
egyenáram forrásától 18 ±  2 
Teljesítmény igény V — A 
egyenáram forrástól 25 
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DR. BAKÓ KAROLY, HOLLÖSI BÉLA, LÄDAI BALÄZS, 
DR. NÁNDORI GYULA, DR. PETŐ MARTON, DR. PILISSY  
LAJOS, PINTÉR ANDRAS, SZENDE GYÖRGY, DR. VARGA 
ENDRE, DR. VÖRÖS ARPADNÉ
A rajzokat k észítette: LOÖSZ JOZSEFNÉ
B H A Y A S Z A T I  ÉS K O H Á S Z A T I  L A P O K
ÖNTÖDE
A Z  O R S Z Á G O S  M A G Y A R  B Á N Y Á S Z A T I  
É S  K O H Á S Z A T I  E G Y E S Ü L E T  L A P J A
3 4 . ( 1 1 6 . )  é v f o ly a m  8 . s z á m  1 9 8 3 . a u g u s z t u s
A 4-6% szilíciumtartalmú, hőálló gömbgrafitos öntöttvas
tulajdonságai
L E N G Y E L  K Á R O L Y  oki. kohómérnök 
Vasipari Kutató és Fejlesztő Vállalat
D K  6 6 9 .131 .7 .018 .44 :669 .132 .2
A szerző röviden összefoglalja a hőálló gömb­
grafitos öntöttvasakkal szemben támasztott követel­
ményeket. Ismerteti a 4— 6%  szilíciumtartalmú, 
esetenként 0,5%  molibdént is tartalmazó öntöttvas 
gyártástechnológiáját és a nagy hőmérsékleten 
végzett vizsgálatok eredményeit.
B e v e z e t é s
Hazánkban a gömbgrafitos öntöttvas gyártásá ­
nak színvonala az öntvények mennyiségét és 
részarányát tekintve elmarad a hasonló iparral 
rendelkező országokétól. Kedvező jelnek kell 
azonban tartani, hogy az utóbbi években több ön ­
tödében megteremtették a gömbgrafitos ön tö tt ­
vas gyártásának feltételeit. Ez bátoríto tt ben ­
nünket arra, hogy a hagyományosnak tekinthető 
gömbgrafitos öntöttvasak gyártásának kidolgo­
zása és meghonosítása mellett kísérletet tegyünk 
különleges minőségek, jelen esetben a hőálló 
gömbgrafitos öntöttvas gyártástechnológiájának 
kidolgozására, tulajdonságainak meghatározására.
A hőálló öntöttvasaknak elsősorban az oxidá ­
cióval szemben kell kielégítő ellenállóképességű­
nek és nagy hőmérsékleten kellő melegszilárd­
ságúnak lenniük. Ezen túl bizonyos felhasználási 
területeken jól kell bírnniuk a váltakozó hőmér­
séklettel szembeni igénybevételt, az ún. hősokkot.
Sok területen ma a hőálló gömbgrafitos ön ­
tö ttvasat előnyben részesítik a lemezgrafitossal 
szemben azért, mert a belső -oxidációnak sokkal 
jobban ellenáll, s kiválóak a szilárdsági és szívós­
sági tulajdonságai [1].
Az öntöttvasak hőállóságát ötvözéssel fokoz­
zák, erre több lehetőség adódik.
A nagy krómtartalom, amelyet a hőálló ön tö tt ­
acélokhoz használnak, az öntöttvasban — a 3 % 
körüli karbontartalom  m iatt — erős karbidkép- 
ződéshez vezet. A karbidok ridegsége m iatt a 
nagy króm tartalm ú gömbgrafitos öntöttvas alkal­
mazhatósága korlátozott.
A 2—6 % vagy 20—30 % alumíniumot ta rta l ­
mazó öntöttvasak oxidációval szembeni ellen-
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állása kiváló, nagy hátrány azonban, hogy az 
oxidzárványok keletkezésének és a gázfelvétel 
veszélyének elkerülése végett bonyolult gyártás- 
technológiát kell alkalmazni.
A nikkellel és krómmal erősen ötvözött, részben 
szilíciumot és molibdént is tartalm azó ausztenites 
gömbgrafitos öntöttvasak majdnem kielégítik 
mindazokat a követelményeket, amelyek a hőálló 
öntöttvassal szemben állíthatók. Azonban az 
ötvözök nagy ára m iatt az ilyen öntöttvasak 
gyártása költséges. Ezért az ausztenites ön tö tt ­
vasakat csak különleges igénybevételekhez indo ­
kolt használni.
Ezért döntöttünk amellett, hogy a 4—6 % 
szilíciumtartalmii, esetenként alumíniumot és mo­
libdént tartalm azó hőálló gömbgrafitos ön tö tt ­
vasak gyártástechnológiáját dolgozzuk ki, s tu la j ­
donságait határozzuk meg.
A szilíciumtartalom növelésének hatása 
a gömbgrafitos öntöttvas tulajdonságaira
Az oxidációval szembeni ellenállóképesség
A  hagyományos összetételű gömbgrafitos ön ­
tö ttvas szilíciumtartalma 2—3,5 %. Ennek növe­
lése, ahogy azt az 1. ábra m utatja, jelentős befo­
lyással van az oxidációval szembeni ellenállásra. 
Az oxidáció hatására bekövetkező tömegnöveke­
dés elsősorban 800 °C hőmérséklet felett csökken 
[2]. A szilíciumtartalmat 6—6,5% fölé nem cél­
szerű növelni, mert a képződő szilicidek oly mér­
tékben rideggé teszik az öntvényt, hogy az gya­
korlatilag már nem használható.
Belső oxidáció esetén az oxidáló gázok a hiba ­
helyeken, a mikrorepedéseken, elsősorban a gra- 
fitlemezkék mentén hatolnak be az öntvény bel­
sejébe, s hosszabb-rövidebb idő u tán szerkezeti 
változást okoznak. További szerkezeti változást 
idézhet elő a perlit-ferrit átalakulás, illetve az 
esetleg jelenlevő karbidok bomlása. Ezek követ-
820 °C, 5 %-nál 900 °C, míg G %-nál 950 °C felett 
van [5].
0  2  á  б  в  ДО
0/0 \n m -i\
1. ábra. A szilíciumtartalom hatása a tömegnövekedésre a 
hőmérséklet függvényében [ 1 ]
keztében jelentősen megváltozhatnak az öntvé ­
nyek mechanikai, fizikai tulajdonságai.
Eredményesen védekezhetünk a belső oxidáció 
ellen a gömbgrafitos szerkezettel, mivel az alap ­
szövet az elszigetelten beágyazott grafitgömbök 
m iatt lényegesen ellenállóbb, egységesebb. A 
perlites vagy karbidos szövet változását csökken­
teni lehet ferritesítő hőkezeléssel, ezáltal az anyag 
szerkezetében stabillá, s így térfogatállóvá válik.
Külső oxidációnak nevezzük az öntvények felü ­
letén lejátszódó oxidációs folyamatokat. A külső 
oxidációval szembeni ellenállóképesség szilícium­
mal való ötvözéssel javítható. Ilyenkor szilícium- 
dioxidban gazdag védőréteg alakul ki, amely 
nagy ellenállóképessége folytán az oxidációt lassít­
ja, végül megállítja.
Jellemző, hogy a 4— 6  % szilíciumtartalmú, 
levegőn 750 °C hőmérsékleten folyamatosan he­
v íte tt próbák oxidációból eredő tömeggyarapo ­
dása kb. 150 óra u tán  megáll [3]. Hasonló a görbék 
lefutása nagyobb izzítási hőmérsékleteken is.
Az alumíniummal, vagy alumíniummal és szi­
líciummal ötvözött öntöttvasak hasonló maga­
ta rtá st m utatnak. A védőréteg ellenállóképessége 
tovább javítható krómmal (max. 2 %) és molib- 
dénnel való ötvözéssel [4].
A felhasználás hőmérséklete
A szilíciummal ötvözött vasöntvény maximális 
felhasználási hőmérséklete az a la tt a kritikus 
hőmérséklet a la tt van, amelyen megkezdődik a 
ferrit átalakulása ausztenitté. Az átalakulási hő ­
mérsékleten ugyanis felfűtéskor és lehűtéskor is 
tetemes térfogatváltozás lép fel, amely a védő 
oxidréteget felszakíthatja.
A térfogatváltozást erősíti a karbon oldódása, 
illetve kiválása. Ezen túlmenően fennáll annak a 
lehetősége, hogy lehűléskor ferrit helyett perlit 
keletkezik, ami végül is az öntvény vetemedésé­
hez vezet. Ezért olyan üzemi körülmények mel­
le tt, amikor az eutektoidos átalakulás végbemehet, 
számolni kell az alkatrészek élettartam ának ha ­
tározott csökkenésével. Ilyenkor is jelentkezik a 
szilíciummal való ötvözés előnye, ugyanis az 
eutektoidos átalakulás 4 % szilíciumtartalomnál
Mechanikai tulajdonságok szobahőmérsékleten
A növekvő szilíciumtartalom hatására — az 
oxidációval szembeni ellenállóképesség növekedése 
mellett — nő a ferrites gömbgrafitos öntöttvas 
szakítószilárdsága, folyáshatára, keménysége, és 
csökken a nyúlása.
A mechanikai tulajdonságok változása annak 
tudható be, hogy ha nagyobb a szilíciumtartalom, 
akkor vas-szilicidek keletkezése m iatt keményedik 
az alapszövet. Ennek következtében a szilárdsági 
tulajdonságok javulnak, míg a szívósság csökken. 
5 % szilíciumtartalomig még biztosítható kb. 5 % 
nyúlás; 5% szilíciumtartalom fölött a nyúlás erő ­
sen csökken, a szakítószilárdság is csökkenő tenden ­
ciát m utat, és a keménység 250 HB fölé növekszik.
Mechanikai tulajdonságok nagy hőmérsékleten
Nagyobb hőmérsékleten a 4 % szilíciumtartalmú, 
ferrites gömbgrafitos öntöttvasak szakítószilárd­
sága és egyezményes folyáshatára nagyobb, mint 
a szokásos szilíciumtartalmúaké. A szakítószi­
lárdságot illetően azonban ez 400 °C felett csak 
akkor igaz, ha a szilícium mellett molibdénnel is 
ötvözünk.
A molihdén a hőálló öntöttvasak egyik legáltalá ­
nosabban használt ötvözőeleme. Legfeljebb 2 %- 
ban használva a hőállóság javítása mellett növeli 
a szakítószilárdságot, az egyezményes folyásha­
tá r t  és a keménységet. A nyúlást — különösen 1 % 
fölött — csökkenti, mivel molibdén-karbidok 
keletkeznek.
A szokásos és a nagy szilíciumtartalmú, ferrites 
gömbgrafitos öntöttvasak nyúlásának szórástar­
tományai 400 °C felett átfedik egymást, még a 
molibdénnel ötvözött fajták is ebbe a sávba esnek. 
H atározott eltérés csak 6  % szilíciumtartalom 
esetén tapasztalható. Az ilyen összetételű ön tö tt ­
vas 400 °C hőmérsékletig rideg, nyúlása gyakorla ­
tilag elhanyagolható. E  hőmérséklet felett nő a 
nyúlás, azonban jóval a latta  marad mind a közön­
séges, mind a 4—5 % szilíciumtartalmú gömbgra ­
fitos öntöttvasénak.
Mint már em lítettük, ezen öntvények hosszú 
élettartam ának feltétele a ferrites szövet. Ha öntött 
állapotban ezt nem lehet elérni, akkor az öntvé ­
nyeket hőkezelni kell. A tapasztalatok szerint a 
szubkritikus hőmérsékleten végzett ferritesítő iz- 
zítás u tán  kedvezőbbek a mechanikai tulajdon ­
ságok, mint kétlépcsős ferritesítő hőkezelés után.
A hőmérséklet-ingadozásokkal szembeni ellenállás
A hőmérséklet változásakor az öntvényben a 
gátolt hőtágulás, illetve összehúzódás következ­
tében a szokásosnál sokkal nagyobb feszültségek 
keletkeznek, aminek következtében bizonyos idő 
u tán az öntvény megrepedhet, vetemedhet.
Az öntvények hőmérséklet-ingadozásokkal szem­
beni m agatartása nem olyan anyagállandó, mint 
pl. a szakítószilárdság, hanem elsősorban az 
igénybevétel feltételeitől függ. A hőmérséklet 
változásakor fellépő feszültségek a hőtágulási
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együtthatóval, a rugalmassági modulussal és a 
hőmérséklet-különbséggel arányosak. Ez utóbbi 
a hőmérséklet-változás sebességétől és a hővezető ­
képességtől függ.
A változó hőigénybevételt jól álló anyagoknak 
nagy hővezető képességük, kis rugalmassági mo­
dulusuk és nagy nyomó- és szakítószilárdságuk 
van az egész hőmérséklet-tartományban. Ö ntött ­
vas esetében ezek a követelmények — a grafit ­
alak és -mennyiség, a vegyi összetétel, az öntvény ­
tömeg stb. között' összefüggések m iatt — nem, 
vagy csak nagyon nehezen egyeztethetők össze. 
Ha gyors a hőmérséklet-változás, akkor megha­
tározó jelentőségű a nagy hővezető képesség és a 
kicsi rugalmassági modulus, míg a szilárdsági 
tulajdonságok akkor játszanak domináló szerepet, 
ha lassúbb a hőmérséklet-változás, vagy ha 
olyanok a felhasználási körülmények, hogy a 
feszültségek nem a darabban kialakuló hőmérsék­
let-különbségek, hanem az öntvény befogása kö ­
vetkeztében jönnek létre. Ebből következik, hogy 
sokszor eltérő következtetésre lehet jutni a labo ­
ratórium i liősokkvizsgálatok eredménye és a gya ­
korlatban nyert tapasztalatok alapján.
Fizikai tulajdonságok
A 4—5 % szilíciumtartalmú, ferrites gömbgra ­
fitos öntöttvas sűrűsége 6,85 g/cm 3 körül van, 
valamivel a latta  marad a normális összetételű 
gömbgrafitos öntöttvas sűrűségének.
A hőtágulási együttható valamennyi hőmérsék­
leten ugyanabba a szórási sávba esik, m int a 
közönséges gömbgrafitos öntöttvasé, a szokásos 
mennyiségben ötvözött molibdén és alumínium 
nem gyakorol tendenciaszerű befolyást.
A hővezető képességet a növekvő szilíciumtar­
talom erősen csökkenti. 2  % szilíciumtartalom 
esetén a hővezető képesség 35,6 W /(K -m), míg
4,8 % szilíciumtartalomnál csak 20,5 W /(K -m) [6 ]. 
A 4 % szilíciumtartalmú gömbgrafitos öntöttvas 
hővezető képessége a normális szilíciumtartalmú 
gömbgrafitos öntöttvasé és az erősen ötvözött, 
melegszilárd acélé között van, de határozottan 
nagyobb, m int az ausztenites, gömbgrafitos ön ­
tö ttvasé vagy az ausztenites öntöttacélé.
Saját kísérletek
Adagösszeállítás, vegyi összetétel
A kísérletek során négy adagot öntöttünk. Az 
adagokat 1 0 0  kg befogadóképességű indukciós 
kemencében olvasztottuk meg. A fő betétalkotó 
kis mangántartalm ú ózdi nyersvas és csővég 
(acélhulladék) volt, a szilíciumtartalmat FeSi 45- 
tel a kemencében állítottuk be. A kezelést a jól 
bevált, és már többször ism ertetett szendvics­
eljárás szerint végeztük. A kezelőanyag 1,1 % 
TV— 1 0  segédötvözet volt, amelyet 2  % Dexion- 
Salgó acélhulladékkal takartunk le. A folyékony 
fémet csapolás közben 0,3 % BaCaFeSi-mal ol­
to ttuk  be.
Egy-egy azonos szilíciumtartalmú adagból mo- 
libdón nélkül, és 0,5 % névleges molibdéntartalom- 
mal is öntöttünk próbadarabokat. Az elemzett




C Si Mn S P Mg Mo
10 2,85 2,37 0,23 0,007 0,085 0,05
11 2 ,8 8 2,38 0 ,2 1 0,006 0,080 0,05 0,46
12 2,83 2,31 0 ,2 1 0,006 0,080 0,05 0,58
2 0 2,77 4,21 0,18 0 ,0 0 2 0,088 0,05 -
21 2,79 4,17 0,19 0,008 0,087 0,05 0,60
22 2 ,8 6 4,13 0,18 0,005 0,084 0,05 0,56
30 2,81 4 ,94 0 ,19 0,006 0,090 0,03 ____
31 2,96 4,86 0,18 0,007 0,080 0,03 0,30
32 2 ,8 6 4,84 0,19 0,005 0,096 0,03 0,47
40 2 ,6 6 6,13 0 ,2 0 0 ,0 0 2 0,108 0,03 _
41 2,67 6,04 0 ,2 2 0 ,0 0 2 0,092 0,03 0,32
42 2,62 6 ,0 2 0 ,2 2 0 ,0 0 2 0,080 0,03 0 ,50
molibdéntartalom szórása elég nagy volt, mert az 
öntőüstbe csapolt adagok tömegét nem tudtuk  
pontosan megmérni.
A próbák vegyi összetételét az 1. táblázat ta r ­
talmazza. Az 1. adag (10— 12. próba) összetétele a 
közönséges gömbgrafitos öntöttvasnak felel meg, 
ezt tekin tettük  összehasonlítási alapnak.
Mechanikai tulajdonságok szobahőmérsékleten
A szobahőmérsékleten mért mechanikai tu la j ­
donságokat a 2. ábra m utatja. Az alapvas mecha­
nikai tulajdonságait nem tün te ttük  fel, mivel 
annak szövete az ado tt telítési szám mellett alap ­
vetően perlites, míg a nagy szilíciumtartalmú 
próbák hőkezelés nélkül is ferritesek.
A keménység, mint már em lítettük, a szilícium- 
tartalom  növekedésével nő, esetünkben 230 HB- 
ről 314 HB-re. A 0,5% molibdéntartalom a kemény­
ségre gyakorlatilag nincs hatással.
Irodalmi adatok szerint a szobahőmérsékleten 
m ért szakítószilárdság 5 % szilíciumtartalomig nő, 
majd csökken. A kísérletek során mi is hasonlót 
tapasztaltunk. Az egyezményes folyáshatár értéke 
a szakítószilárdság számszerű értékénél 10—15 %-
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2. ábra. A mechanikai tulajdonságok változása szoba 
hőmérsékleten
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kai kisebb. 0,5 % molibdéntartalom hatására mind 
a szakítószilárdság, mind az egyezményes folyás­
határ kismértékű csökkenését tapasztaltuk.
A nyúlás a szilíciumtartalom növekedésével 
drasztikusan csökken. Míg 4,21 % szilíciumtarta- 
lömnál 15,8 % nyúlást mértünk, addig a 6,13 % 
szilíciumtartalmú próba nyúlása gyakorlatilag 
zérus volt.
Mechanikai tulajdonságok nagy hőmérsékleten
A mechanikai tulajdonságokat (szakítószilárd ­
ság, egyezményes folyáshatár, szakadási nyúlás) 
500, 700 és 900 °C hőmérsékleten mértük. A 
mérési eredményeket a 3—5. ábrán m utatjuk be.
A növekvő szilíciumtartalom hatására mind ­
három hőmérsékleten tapasztalhattuk a szakító ­
szilárdság növekedését. 500 °C-on a legkisebb és 
legnagyobb szilíciumtartalomhoz tartozó szakító ­
szilárdság különbsége sokkal nagyobb volt, mint 
900 °C-on. Ez elmondható az egyezményes folyás­
határra  is.
A molibdénnel ötvözött próbák szakítószilárd ­
sága és folyáshatára — ha csekély mértékben is — 
nagyobb, mint a molibdént nem tartalmazóké.
A hőmérséklet növekedésével igen erősen nő 
a szakadási nyúlás, s 500 °C-on még a 6,13 % 
szilíciumtartalmú próbán is mérhető.
Oxidációval szembeni ellenállás
A hőálló öntöttvasak oxidációval szembeni 
ellenállóképességét két módszerrel lehet mérni. 
Az egyik szerint különböző hőmérsékleteken hosz-' 
szú ideig ta rtó  izzítás u tán  mérik az oxidáció im. 
behatolási mélységét. Ennek számszerű értékei 
különböző öntöttvasminőségeken 700 °C-oni 2 0 0 0  
órán á t végrehajtott izzítás u tán: 
közönséges gömbgrafitos ön­
tö ttvas 0,19 mm
4 % Si-tartalmú gömbgrafitos 
öntöttvas 0,04 mm
5,5 % Si-tartalmú gömbgrafitos 
öntöttvas 0,025 mm
ausztenites gömbgrafitos ön ­
tö ttvas 0,24—0,30 mm
ausztenites, Si-tartalmú gömb­
grafitos öntöttvas 0,024 mm
A számadatokból jól látható, hogy a nagy 
szilíciumtartalmú gömbgrafitos öntöttvasakban 
az oxidáció behatolási mélysége a közönséges 
gömbgrafitos öntöttvason mértnek csak mintegy 
1 0 — 2 0  %-a.
Nekünk nem volt lehetőségünk ilyen hosszú 
időtartam ú vizsgálatokra, ezért a másik módszert 
választottuk, amely szerint különböző hőmérsék­
leteken (esetünkben 500, 700 és 900 °C) m értük a 
revésedés hatására bekövetkező tömegnövekedést. 
A vizsgálatokat a VASKÚT M ettler-gyártmányú 
készülékén végeztük. Az 0  10X15 mm-es, kb. 
8,4 g tömegű próbatesteket a már em lített hő ­
mérsékleteken levegőatmoszférában 24 óra hosz- 
szat izzítottuk, s regisztráltuk a tömegváltozást. 
Azért kell tömegváltozásról beszélnünk, mert 
nagyobb hőmérsékleteken az oxidáció hatására 
bekövetkező tömegnövekedés ellen hat a dekar-
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2. táblázat
A tüm egváltozás a h őm érséklet függvényében
P róba
szám a
H őm ér ­
sék let,
°C
T öm eg v á lto zá s, m g
24 h a la tt röv idebb  idő a la tt
500 2,45
2 0 700 47,9 —
900 - 1 1 ,6 20,3 h -ig : - 1 1 ,7
500 0,95 ____
2 2 700 51,7 —
900 - 1 0 ,3 1 2 ,0  h -ig : —1 2 ,8
500 - 0 ,1 5 _
30 700 42,4 —
900 - 2 6 ,1 —
500 0,75 ____
32 700 30,0 1,1  h -ig : - 1 0 ,8
900 - 1 8 ,8 —
500 - 0 ,3 _
40 700 29,1 1,1 h -ig : - 1 ,5 5
900 0,95 3,2 h -ig : - 0 ,2 0
500 0,3 ____
42 700 1 2 ,6 —
900 0 ,6 —
bonizációból eredő tömegcsökkenés. Ezért a 2. 
táblázatban közölt értékek e két ellentétes előjelű 
változás eredői.
A mérési adatokból annyit biztonsággal meg 
lehet állapítani, hogy pl. 500 °C hőmérsékleten a 
nagyobb szilíciumtartalmú próbák tömegnöve­
kedése kisebb, pontosabban az oxidációból eredő 
növekedést elnyomja a dekarbonizációból szár­
mazó tömegcsökkenés. 700 °C-on már viszonylag 
jelentős az oxidáció, de egyértelmű, hogy a na ­
gyobb szilíciumtartalmú próbák kevésbé oxidá ­
lódnak. A 900 °C-on m ért eredmények nem m u ta t ­
nak határozott tendenciát, a vizsgálatot a kis ­
számú próba m iatt nem lehet értékelni.
A dott hőmérsékleten hőállónak nevezzük azt 
az öntvényt vagy anyagminőséget, amelynek az 
oxidációból eredő tömegnövekedése nem haladja 
meg a 1 2  g/(m 2 -d) értéket. 700 °C hőmérsékletig 
valamennyi vizsgált próba hőállónak bizonyult.
A szilíciummal való ötvözés előnye, hogy egy 
idő u tán  (a sziliciumtartalomtól függően kb. 
2 0 0  h) a kialakult szilícium-dioxid-réteg megállítja 
az oxidációt. Mi a rendelkezésünkre álló vizsgálati 
lehetőség és költségkeret m iatt ezt nem tudtuk  
kimérni.
Jól m utatják az oxidációval szembeni ellenállás 
szempontjából a gömbgrafitos öntöttvas előnyét 
a lemezgrafitossal szemben a 6. ábrán látható 
szövetképek. A lemezgrafitos öntöttvas grafit- 
lemezkéi mellett kialakuló belső korrózió teljesen 
átszövi az alapszövetet, s az öntvény sokkal 
hamarabb használhatatlan lesz, mintha gömb­
grafitos öntöttvasból készült volna.
Hőmérséklet-változásokkal szembeni ellenállás
Az öntvények termikus kifáradását a már 
em lített anyagjellemzőkön kívül sok tényező 
befolyásolja, ezért a termikus kifáradást egzakt
6. ábra. A belső korrózió kialakulása a lemezgrafitos (a )  
és a gömbgrafitos öntöttvasban (b). 300 X
módon nem lehet meghatározni. Ennek ellenére 
számos olyan vizsgálati módszer van, amelyekkel 
a különböző anyagminőségekből készült próba ­
testek hősokkállósága összehasonlítható. A vizs­
gálati módszerek a próbatest alakjában (általában 
tagolt, éles átmenetekkel ellátott próbatestekről 
van szó), a hevítés és hűtés módjában és sebessé­
gében, a hűtőközegben, a kiértékelés módjában 
stb. különböznek egymástól. ,
A termikus kifáradás egyik legfontosabb para ­
métere a hőmérséklet. Egyrészt az a középhőmér­
séklet, amely körül a ciklikusan ismétlődő felheví­
tés és hűtés történik, másrészt a hevítés maxi­
mális és a hűtés minimális hőmérsékletének 
különbsége.
Minél nagyobb a középhőmérséklet, annál ha ­
marabb elfárad az anyag, vagy annál kisebb 
mechanikai igénybevételt bír ki. A nagyobb hő ­
mérséklet-különbség is gyorsabban tönkreteszi a 
próbatestet, ugyanis a gyors hőmérséklet-válto ­
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zások m iatt a próbatest felülete és belső része 
között jelentős feszültségek ébrednek. Ha az 
anyagban ébredő feszültségek értéke meghaladja a 
szakítószilárdságot, akkor a darab felülete fel­
szakad, berepedezik, s a próbatest, illetve a m un ­
kadarab tönkremegy.
A termikus fárasztóvizsgálatokat a CSM Ter­
vező és K utató  Intézetben végezték. A fárasztó­
berendezés elektromos ellenállásfűtéssel (maga a 
próbatest az ellenállás) hevíti, s vízsugárral hüti 
(^hot~ 1 2 0 °C/s) a befogószerkezetben rögzített 
hengeres próbatestet. A próba felületi hőmérsék­
letét infravörös sugárzást mérő pirométer érzé­
kelte, amely szabályozta a ciklusszámot. A te r ­
mikus fárasztást 2 0 0  és 900 °C között végezték. 
A kifáradás mértéke a törésig eltelt ciklusok 
száma.
A mérési eredmények a 3. táblázatban találhatók. 
Látható, hogy a növekvő sziliciumtartalom nem 
kedvez a termikus kifáradással szembeni ellen­
állásnak, ugyanis a hővezető képesség a szilícium­
tartalom m al erősen csökken.
A lemez- és gömbgrafitos öntöttvasnak a te r ­
mikus kifáradás szempontjából fontos jellemzőit a
4. táblázat tartalmazza. Látható, hogy a lemez- 
grafitos öntöttvas fizikai jellemzőinek értéke 
kedvezőbb, mint a gömbgrafitos öntöttvaséi. 
Ebből következik, hogy talán a term ikus kifá ­
radás az egyetlen terület, ahol a lemezgrafitos 
öntöttvas előnyben van a gömbgrafitossal szem­
ben. Ezt megerősítik a párhuzamosan folytatott 
vizsgálatok, amelyek során bebizonyosodott, hogy 
a lemez- és vermikuláris grafitos öntöttvas más­
félszer annyi ciklusszámig viseli el ugyanazt a 
gyorsan változó termikus igénybevételt, mint a 
gömbgrafitos öntöttvas [7].
Irodalmi adatok szerint a termikus kifáradásra 
igen jelentős hatást gyakorol az 1 %-nál nagyobb 
molibdéntartalom. Ez esetben ugyanis már domi­
náló lesz a melegszilárdság, s a 4 % szilícium- és 
1,5— 2  % molibdéntartalmú gömbgrafitos ön tö tt ­
vasak termikus fárasztással szembeni ellenálló­
képessége minden más öntöttvasfajtáénál na ­
gyobb.
Gyártástechnológia
A vizsgált hőálló gömbgrafitos öntöttvas elő­
állítása nem igényel különleges technológiát. A 
viszonylag szűk határok között mozgó ötvöző­
tartalom  azonban megköveteli az elektromos 
olvasztást.
A karbontartalom  2,9—3,3 %, a szilíciumtar­
talom 4—5 %. A mangántartalom ne haladja 
meg a 0,5 %-ot. A foszfor- és kéntartalom  meg­
felel a szokásos gömbgrafitos öntöttvasénak. A 
felhasználás céljától függő 1— 2  % molibdént cél­
szerű a kemencében beötvözni. Az alumíniumot 
haranggal lehet bevinni, u tána a fürdőt jól á t 
kell keverni.
A gömbgrafit előállítására bármely kezelési 
módszer alkalmas.
A nagy szilíciumtartalom m iatt az öntvények 
öntö tt állapotban teljesen vagy túlnyomóan ferri- 
tesek. H a perlites, esetleg karbidos az öntvény, 
akkor hőkezelni kell. Ügyelni kell arra, hogy a
3. táblázat
A term ikus fárasztóvizsgálat eredm ényei
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4. táblázat
A term ikus kifáradás szem pontjából fontos tulajdonságok
T ulajdonság
Lem ezgra- G öm bgra ­
f ito s fito s  
ö n tö ttv a s
R u ga lm asság i m odulus,
k N /m m 2 80— 155 160— 185
H ő v eze tő  képesség, W /(m  -K ) 50— 67 25— 42
H ő tá g u lá si tén y ező , lÓ -6  К  1 9— 12 11— 13
szilícium növeli az eutektoidos átalakulás hő­
mérsékletét, ezért a ferritesítő hőkezelés izzítási 
hőmérséklete 900 °C felett legyen.
A vas-szilicidek keletkezése m iatt az öntvények 
ridegek, kisebb hővezető-képességük és nagyobb 
melegszilárdságuk következtében jelentősek a belső 
feszültségek. Ezért még ferrites szövet esetén is 
helyénvaló a fesztelenítő hőkezelés. Fel kell hívni 
a figyelmet arra is, hogy ürítéskor és tisztításkor 
fokozott gondossággal kell eljárni.
Összefoglalás
A tanulmányban összefoglaltuk a 4 — 5 % szi­
líciumot, esetenként molibdént tartalm azó hőálló 
gömbgrafitos öntöttvas tulajdonságait, és ismer­
te ttük  az előállítására irányuló saját kísérletek 
eredményeit. Ezek alapján megállapítható, hogy 
ez az öntöttvas a hőállóság, oxidációval szembeni 
ellenállóképesség, térfogatállóság és melegszi­
lárdság tekintetében az egyik legkedvezőbb szer­
kezeti anyag. Előállítása egyszerű, nem túl költ ­
séges. Megmunkálása a szokásos eszközökkel tö r ­
ténhet. Felhasználási hőmérséklete a szilícium­
tartalom tól függően 820—900 °C, nagyobb szilí­
ciumtartalom esetén 970 °C-ig. Egyedül a termikus 
kifáradás szempontjából van hátrányban más 
anyagminőségekkel szemben.
Az ism ertetett öntöttvasból gépkocsik kipu ­
fogórendszerének gyűjtőcsöveit, turbófeltöltők és 
gázturbinák házait, üvegipari présformákat lehet 
készíteni. A molibdénen kívül nikkellel és mangán ­
nal ötvözött változatai a süllyesztékes kovácsolás 
kiváló szerszámanyagai.
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Vas- és acélöntödéink műszaki helyzete és fejlesztési
tendenciái*
P I N T É R  A N Д  R Á S oki. kohómérnök — H A N G I T  A Y  L Á S Z L Ó  oki. technikus 
W О I) E L Á К B É L A  oki. kohómérnök 
KOGÉPTE11V
D K  621.74: 65 .011.4
A szerzők egy felmérés alapján ismertetik a hazai 
öntőipar műszaki helyzetét, a munkakörülményeket 
és a munkaerőhelyzetet. A z öntvényekkel szemben 
támasztott minőségi követelmények csak a műszaki 
színvonal emelésével elégíthetők ki, erre az ország 
jelenlegi gazdasági helyzetében is van lehetőség.
Hővezetés
Magyarországon 1981-ben kereken 265 0001 vas­
öntvényt és 55 000 t  acélöntvényt gyártottak. 
Az 1970—81 közötti időszakot vizsgálva a vas 
alapú öntvények termelése szűk határok között 
ingadozott, ezen belül a vasöntvénygyártás némi­
leg csökkent, míg az acélöntvény gyártás kissé nö­
vekedett. A termelés mennyiségileg általában kie­
légítette a felhasználók igényeit, mivel export gya ­
korlatilag nem volt, és az import mennyisége is el­
hanyagolható m értékű volt. Az im port lényegileg a 
nyomócsövek, fittingek, bizonyos szerelvények és 
a Magyar Vagon- és Gépgár gömbgrafitos vasöntvé ­
nyeinek behozatalára szorítkozott. Ezek az önt ­
vények viszonylag kis értékűek az öntvénygyár­
tás egészéhez viszonyítva, azonban minőségi jel­
lemzőik jól m utatják a magyar öntőipar elmara ­
dottságát : ilyen öntvényeket a magyar öntészet 
jelenlegi műszaki színvonala mellett képtelen 
előállítani.
Az öntvényekkel szemben tám asztott követel­
mények növekednek, azonban ezeknek a hazai 
öntödék nem tudnak eleget tenni. Sajnos ma is 
érvényes az a — jó néhány évvel ezelőtt külön ­
böző fórumokon kifejtett — megállapításunk, 
hogy a magyar öntőipar elérkezett teljesítő kéjies- 
sége határához. Ez akkor elsősorban a mennyiségi 
követelményekre vonatkozott, ma változatlanul 
érvényes a minőségi igényeket illetően.
Az elmúlt év folyamán a KOGÉPT.ERV fel­
mérést végzett a vaskohászat termelőberendezései­
nek műszaki állapotára vonatkozóan. Az ágazat­
hoz tartozó öntödék a vas- és acélöntvénvterme- 
lésnek kereken 50%-át állítják elő. Az értékelés 
a fontosabb adatok és főbb m utatók tekintetében 
kiterjedt az egyéb ágazatok öntödéire is. Egyéb ­
ként a vaskohászat öntödéinek színvonala repre ­
* E lh a n g zo tt а IV . ön töd ei fejlesztési szem inárium on.
zentatívnak tekinthető, mert míg a kohászati ön­
tödék jellemzői többségükben az átlag körül mo­
zognak, addig az egyéb ágazatokban néhány ma­
gasabb színvonalú öntöde jobb m utatóit kiegyen­
líti a sok alacsonyabb színvonalú öntödéé.
A felmérésből megállapítható, hogy a magyar 
öntőipart általában nagymértékű erkölcsi és fizikai 
elavultság jellemzi. Ebből adódnak többek között 
a rossz munkakörülmények, amelyek a munkaerő- 
helyzet romlásának legfőbb okozói. Hasonló je ­
lentőségű probléma a nem megfelelő alap- és se ­
gédanyag-ellátás is.
Általános áttekintés
Az öntödék felszereltségét és technológiai szín­
vonalát az jellemzi, hogy a jelenlegi — a recesszió 
következtében csökkent — igényeket is legfeljebb 
mennyiségben tud ják  kielégíteni, minőségben nem. 
A gazdaságos, kevés utólagos megmunkálást igény­
lő, méretpontos öntvények gyártásának nincsenek 
meg a feltételei. E zt bizonyítja az is, hogy míg az 
önt vény ter mêlés 1975-től 1981-ig csökkent a vas ­
kohászat öntödéiben, mégpedig ezen belül a vasönt­
vény 140 000 t-ról 138 000 t-ra, az acélöntvény 
31 Ö00 t-ról 26 000 t-ra, ugyanakkor 1980-ban 142 
M F t értékben kellett importálni vasöntvényt 
(fitting), az export viszont csak 35 M F t volt. 
Az 1981. évi becsült kapacitás pedig 175 000 t 
vas- és 34 300 t  acélöntvény. Tehát a szabad ka ­
pacitások mellett sem lehetett bizonyos igényeket 
kielégíteni.
Nehezen számszerűsíthető, de a jelenlegi ener­
gia- és nyersanyagárak mellett egyre nagyobb 
súllyal jelentkező probléma, hogy az öntvény ­
gyártás színvonala a felhasználó gépiparon belül 
okoz jelentős, felesleges forgácsolási többletm un ­
kát, ami kizárólag az öntödék elm aradottságára 
vezethető vissza.
A nullára leírt állóeszközök mennyisége az acél- 
öntvénygyártás vonalán az 1970. évi 2,5%-ról
1980-ra 18,7%-ra nőtt, vasöntödéken belül pedig 
6,3%-ról 13,2%-ra. Az igazán korszerű technológiai 
berendezésekre elsősorban a vertikumi öntödékben 
van példa: autom ata öntőgép van a Kecskeméti 
Zománc- és K ádgvárban, valam int a Salgótarjáni
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Vasöntöde és Tűzhelygyárban, autom ata formázó­
sor a győri MVG-ben és a CSM Vas- és Acélöntö­
déjében, autom ata köszörű öntvénytisztításra a 
CSM Vas- és Acélöntödéjében.
A fentieknek részben következménye, részben 
oka is az öntödék egyre nagyobb mérvű elnéptele ­
nedése, a fokozódó munkaerőhiány. Ez nyilván 
szorosan összefügg az egyenlőtlen fejlődéssel, a 
többszintű elmaradottsággal.
A többi iparág elszívó hatását csak növelik a 
korszerűtlen berendezésekből adódó mostoha m un ­
kakörülmények. Az egyenlőtlenség az iparágon 
belül is jelentkezik, a legkorszerűbb intenzív ke­
verőkön kívül még ma is megtalálható a formázó­
tér mellett működő, hordozható homokrosta, 
amelyet lapátolással szolgálnak ki.
Az átlagszínvonal további tényezője az öntvény ­
gyártás tú lzott szétaprózottsága, amely számos 
hátrány okozója. A beruházási keretek króniku ­
san alacsony volta soha nem te tte  lehetővé a teljes 
iparág általános fejlesztését, de még azt sem, 
hogy egy öntöde teljes technológiai folyamatát 
azonos szintre lehessen hozni, s esetleg egy gyors- 
keverős homokmű mellett se legyen szükség a 
legegyszerűbb, de az egészségre ártalmas kézi 
tisztítási műveletekre, mint a szilikózist és érszű­
kületet okozó öntvényfaragás.
Az általános helyzetkép u tán  vizsgáljük meg az 
egyes technológiai fázisokat, összevetve a jelenlegi 
állapotot a korszerű megoldásokkal.
Anyagtárolás, előkészítés
A megvizsgált öntödék közül mindössze kettő 
rendelkezik fedett, daruzott anyagtérrel, napi- 
adag-tárolóval, mérlegelő berendezéssel, homok­
szárítóval. Ez az állapot főleg o tt szembeszökő, 
ahol pl. önjáró rakodót használnak a betétanya ­
gok beszállítására, és a világszínvonalnak megfelelő 
szekrény nélküli formázóautomata működik.
Egész sor öntödét lehetne felsorolni, ahol a min­
den előíráson túltevő beépítettség m iatt a tárolás 
a telephelyen kívül, nagyobb távolságra történik. 
Van öntöde, ahol az esetenként 80%-ot is elérő se­
lejt nagymértékben függ össze azzal, hogy nincs 
lehetősége a különböző betétanyagok válogatott 
tárolására és pontos bemérésére. Az Öntödei 
Vállalat megoldotta ugyan pesti üzemei számára 
a központi homokszárítást, de a legtöbb üzemben 
vagy nincs szárító, vagy a korszerűtlen forgódobos 
szárítók működnek, jelentős olajfelhasználással.
A berendezések korszerűtlensége azzal az á lta ­
lános panasszal párosul, hogy a rendelkezésre álló 
anyagok, főleg a hazai öntészeti nyersvas és a ho­
mok minősége gyenge.
Vasolvasztás
A CSM Vas- és Acélöntödéjében, a GM Soroksári 
Vasöntödéjében, vagy a Kecskeméten működő 
forrószeles kupolók kivételével majdnem kizáró ­
lagosan hidegszeles kupolákban olvasztanak, a 
technológiai hátrányok mellett jelentősek a kör­
nyezetvédelmi problémák és a kokszellátás m iatti 
minőségi és gazdaságossági gondok. Hiányos a
meglevő kemencék műszerezettsége, a laborató ­
riumok felszerelése is. A soproni öntöde duplex 
olvasztóműve vagy a csepeli indukciós kemencék 
szinte egyedül képviselik a korszerű olvasztómű­
veket.
Nem jobb a helyzet az öntés terén sem. A salgó­
tarjáni vagy a kecskeméti autom ata öntőgépek 
elszigetelt példák. A viszonylag kis számú konve- 
joros vagy görgősoros formázórendszer mellett 
sem terjedtek el az üstmozgatást gépesítő megol­
dások, az öntés a legtöbb helyen darura függesztett 
üstökből történik (jelentős fizikai igénybevétellel), 
vagy még kedvezőtlenebb esetben kézi üstökből.
A gömbgrafitos és a M eehanite-öntöttvas gyár­
tására  Csepelen kívül alig van példa és a gyártott 
mennyiség elhanyagolhatóan csekély része a vas- 
öntvény termelésnek .
Acélolvasztás
Az ívfényes kemencék zöme — dacára a hazai 
gyártási kapacitásnak és annak, hogy viszonylag 
tág m érettartom ányban kaphatók korszerű ke­
mencék —• elavult, kicsi a villamos teljesítményük, 
elavult a szabályozó- és vezérlőrendszerük. Ez 
utóbbi összefügg az anyagterek problémájával és 
az anyagi eszközök hiányával is. A régebbi típu ­
sokhoz már alkatrész sem szerezhető be.
Üj, korszerű eljárások bevezetésére (pl. a plaz ­
maíves olvasztás) csak kezdeti kísérletek történ ­
tek.
A kupolókénál is súlyosabb probléma az ívfé­
nyes kemencék gázának a tisztítása. Nem ismert 
olyan hazai légtechnikai berendezés, amely műsza­
kilag megnyugtatóan és elfogadható áron oldaná 
meg a kérdést. A hazai gyártású kemencékhez csak 
importból beszerezhető leválasztóberendezés költ­
sége a kemence árá t is meghaladja, am it még növel 
a csak tőkés devizával biztosítható alkatrész ­
utánpótlás.
A jelenleg üzemben levő indukciós kemencék 
zöme kis kapacitású, kézi kiszolgálással. A jelenlegi 
kemencék motor-generátoros áram átalakítói zaj­
á rtalm at okoznak. Pl. egy pesti öntödében az á t ­
alakító a gyártelepen kívül is érzékelhető, jogos 
panasz tárgyát képező rezgést, épületkárosodást 
idéz elő.
Az üzemben levő ívfényes és indukciós kemencé­
ket a korszerűtlen adagolási mód és a nagy lét­
számigény jellemzi.
Homokelőkészítés
A keverőberendezések kb. 2/3-a görgős keverő, 
részben lengyel, részben NDK-gyártmányú. U tób ­
biak a korszerűbbek, részben automatikus homok­
nedvesség-, ill. formázhatóságmérő készülékkel. 
De még ahol ezeket használják, o tt sincs m indenütt 
gépi kötőanyag-beadás, pontos mérés, vagy sza­
lagos homokkiszállító rendszer. A fennmaradó 
egyharmadnyi gyorskeverő zöme szocialista im ­
portból származik, koruk meghaladja a tíz évet, 
korszerűségük kérdéses.
Világszínvonalú technológiát jelentő intenzív 
keverő van Kecskeméten, de mert ez egy másfél
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évtizedes és autom atika nélküli kiszállítórendszerre 
dolgozik, nem kellő hatásfokú. A használt homok 
hűtésére, regenerálására, a kevert homok megfe­
lelő lazítására alig van példa.
A bentonitnak massza alakjában való beadago­
lására a Vasipari K utató  Intézet végzett kísérle­
teket, de ez a kérdés a mai napig sincs megoldva, 
és ezzel is szaporodnak a homokműveknek nem ­
csak technológiai, hanem környezetvédelmi prob ­
lémái is. Az eddigi fejlesztéseket is főleg a KÖJÁL 
határozatai kényszerítették ki.
A homokelőkészítéssel kapcsolatban meg kell 
még jegyezni, hogy a pneumatikus szállítást is 
alig pár öntödében használják, legfeljebb a szárí­
to tt homok továbbítására.
Magkészítés
A magkészítő műhelyek átlagszínvonalát a kézi 
m uska és a kézi kiszolgálású, főleg NDK-gyárt- 
mányú maglövő gépek reprezentálják, vízüveges, 
hidegen és melegen kötő homokkeverékkel. Ennél 
fejlettebb technológiát képviselnek a vegyi kö ­
tésű homokhoz használt, nyugati gyártm ányú 
autom ata gépek, mint pl. a CSM Vas- és Acélöntö­
déjének új gépsora.
A nagyobb méretű magok gyártására és rész­
ben a kis sorozatú, kézi maggyártás gépesítésére 
terjednek a folyamatos csigás keverőgépek.
Â héjmag (és -forma) gyártásának előnyei mel­
lett vannak környezetvédelmi problémák is. Ez 
a gyakorlatban nem is a magkészítőkben, hanem 
a formázótereken, illetve az ürítésnél jelentkezik, 
mégpedig az öntési gázok és a nedves leválasztók- 
tól kikerülő zagy fenoltartalm a miatt.
További, alig megoldott kérdés a korszerű 
maghomokkeverékek regenerálása.
Formázás
Ma már egyértelmű tény, hogy hazai viszony­
latban százezer tonnás nagyságrendű öntöde nem 
jöhet szóba. Az autom ata formázósorok vagy 
szekrény nélküli formázóberendezések üzemelte ­
tését indokolttá tevő öntvénysorozatot is legfeljebb 
néhány helyen lehet biztosítani. Ezért van az, 
hogy a formázóterek jelentős részét a nagyobb 
egységekben görgősorral vagy konvejorral szol­
gálják ki, és a rázó-préselő gépekkel ellátott, erősen 
vagy közepesen gépesített rendszerek a jellemzők. 
Jelenleg ezek a görgősoros formázóterek is — meg­
rendelés hiányában — alig vannak leterhelve.
Öntödéink jelentős részében a formázás kézi 
vagy kézi jellegű (formázógépek kézi kiszolgálás­
sal).
Az átlagot képviselő rázó-préselő formázógé­
pek gyártásának az NDK-ban való beszüntetése, 
a hazai karbantartó bázis leállása és a szükséges 
tartalék alkatrészek beszerzési nehézségei egyre 
súlyosodé helyzetet teremtenek. Annál is inkább, 
inert ezek a gépsorok amúgy sem voltak alkalma­
sak a minőségi igények kielégítésére, csak kis igé­
nyű, közepes és nagyobb sorozatok legyártására.
A méretpontos, kis megmunkálási igényű öntvé ­
nyek előállítása úgyszólván egy-két öntödére kon ­
centrálódik. Ezek közül a borsodnádasdi héjfor- 
maöntöde még a 90-es években is számításba ve­
hető lesz. Az ACSŐ keramikusforma-öntödéje vi­
szont a jelenlegi — zömben kézi — módszerekkel 
semmiképp sem lesz alkalmas a fokozott igények 
kielégítésére.
Mint a bevezetőben m ár utaltunk erre, a kor­
szerűnek számító formázóberendezések főleg a 
vertikumi öntödék részei: Csepel, Kecskemét, 
Salgótarján, Orosháza stb. Az átlagot viszont a 
ma m ár elavuló és elhasználódott berendezések 
képezik.
Öntvénytisztítás
H a a gépiparon belül az öntödéket általában a 
technikai és technológiai elm aradottság jellemzi, 
fokozottan érvényes ez az öntőiparon belül az 
öntvénytisztításra. A rossz munkakörülmények, 
a létszámhiány, a környezeti ártalm ak elsősorban 
i tt  jelentkeznek legnagyobb súllyal, visszahatva 
a többi technológiára, illetve azok eredményeit is 
lerontva.
Még ahol aztom ata öntőgép, intenzív keverő 
vagy részben autom ata formázósor is működik, 
az öntvénytisztítást o tt is legfeljebb szemcseszóró 
gépek és kézi állványos köszörűgépek jellemzik.
Az egész országban egyetlen helyen van olyan 
elektrohidraulikus önt vény tisztító, amelynek mű­
ködése nem jár porképződéssel. Az öntvények fe­
lületi tisztításával járó fizikai munka csökkenté ­
sére alkalmas manipulátorokkal sehol sem ta lá l ­
kozhatunk. Az amúgy is szűkös beruházási össze­
geket legtöbbször a közvetlenül termelő egységek 
(pl. formázótór) fejlesztésére fordítják, és így az 
öntvénytisztítás színvonala viszonylag még to ­
vább romlik.
Inkább csak a szabályt erősítő kivételként em ­
líthető meg Komárom, ahol az új öntvénytisztító 
létesítése megelőzte magának az öntödének a 
rekonstrukcióját. Ennek ellenkezőjére több a példa.
A rossz munkakörülmények m iatt az öntvény ­
tisztítóban jelentkezik a legtöbb egészségkárosodás 
(érszűkület, szilikózis, halláskárosodás). Sok helyen 
pl. a lengőköszörűket a műhelyen kívülre, félte ­
tők alá telepítették, ilyen helyeken sok az izületi 
megbetegedés is.
F e la d a to k
A vas alapú öntvények mennyisége iránti igény 
a jövőben lényegesen nem fog változni. A meglevő 
kapacitást a jelenlegi recessziós kereslet nem tölti 
ki, így az igényeket a közeljövőben ki lehet elégí­
teni.
A kapacitás kihasználásának — eltekintve a je ­
lenlegi csökkent igényektől — egyik legfőbb aka ­
dálya az egyre növekvő munkaerőhiány. Ennek 
alapvető oka az, hogy az öntészeti szakágazat 
állóeszköz-állományának, illetve termelőberende­
zéséinek az előzőekben ism ertetett, elavult álla ­
pota következtében kedvezőtlenek a munkakörül­
mények.
A kapacitás kihasználását másrészről erősen 
korlátozza az egyes üzemrészek kapacitása közti
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különbség, amely az öntöde átlagos kapacitását 
. csökkenti. Ezt elősegítette a kedvezőtlen öntvény ­
gyártási struktúrából eredően a fejlesztési, illetve 
beruházási keretek nem megfelelő hatékonyságú 
felhasználása. Az öntödék az utóbbi évtizedben
— néhány kivételtől eltekintve, mint például a 
Magyar Vagon- és Gépgyár, Kecskeméti Zománc- 
és Kádgyár, az OKGT Orosházi Acélöntödéje — 
átfogó fejlesztésre nem vállalkozhattak, csak egy- 
egy üzemrész korszerűsítésére nyílt lehetőségük, 
hogy a legégetőbb gondjaikat időlegesen enyhít­
sék. Ilyenek többek között a KOVAC acélöntödéje, 
az Acélöntő és Csőgyár, az Egri Vasöntöde. Ez a 
folyamat azonban nemcsak az egyes üzemrészek 
közötti kapacitáskülönbség növekedéséhez veze­
te tt, hanem az öntödén belül a műszaki színvonal­
ban és a munkakörülményekben is különbségeket 
terem tett, ami viszont hatással van az öntöde 
általános munkaerő-ellátottságára is. (A kedvezőt­
len munkakörülmének között dolgozók joggal 
igénylik a „szomszédos” üzemrészben kialakult, 
kedvezőbb munkafeltételeket.)
Az elmondottakból következik, hogy a jövőben 
kapacitást bővítő fejlesztésre csak olyan mérték ­
ben van szükség, amely megjavítja az öntészeti 
szakágazat kedvezőtlen öntvénygyártási struk tú ­
ráját, feloldja a meglevő kapacitás kihasználásá ­
nak fent vázolt korlátáit, és növeli az öntödék mű­
szaki színvonalát.
Az ország vas- és acélöntvén vgyártásának tú l ­
zott szétaprózottsága nem felel meg a korszerű 
műszaki és gazdaságossági követelményeknek. 
Akadályozza az igényeknek megfelelő szakoso­
dást, a termelőberendezések és a fejlesztési kere ­
tek célszerű kihasználását, a szakemberek haté ­
kony felhasználását. Kétségtelen, hogy ezeket a 
kérdéseket jelenlegi gazdasági rendszerünkben 
nem központi irányítással, hanem a piaci igények 
alapján maguknak az öntödéknek kellene megolda­
niuk.
A vaskohászat öntödéinek túlnyomó része el­
fogadható értékű állóeszközzel rendelkezik, és 
továbbfejlesztésre alkalmas. A gépgyárak és egyéb 
ágazatok öntödéi egy részének fenntartását azon ­
ban sok esetben elsősorban a kooperációs nehéz­
ségek indokolják. Ezek fokozatos leépítésével pár ­
huzamosan gondoskodni kell — a népgazdasági 
teherbíró képességétől függően — a szükséges 
kapacitások pótlásától, részben az erre alkalmas 
vaskohászati, illetve gépipari öntödék kapacitás- 
növelő fejlesztésével, részben a magyar ipari fel­
tételeknek megfelelő nagyságrendű, új öntödék 
létesítésével. A fejlesztések koncepcióit az Ipari 
Minisztérium szintjén kell kialakítani.
Az öntészeti szakágazat fejlesztésének alapvető 
.feladata, hogy a meglevő kapacitások maximális 
kihasználására törekedjen, a műszaki színvonalat 
növelje, hogy az öntvénygyártás a felhasználók 
fokozódó minőségi igényeit kielégíthesse.
A műszaki színvonal növelésének meg kell felelnie
— a takarékos anyagfelhasználás igényének, mind
az öntvénygyártás, mind az öntö tt alkatrészt
felhasználó gépgyártás területén,
— az im port alapanyagok kiváltása és
— az energiamegtakarítás igényének,
— a környezetvédelmi követelményeknek.
A fentiek kielégítése céljából — a jelenlegi álla ­
potot tekintve — üzemrészenként az alábbiak 
megvalósítását ta rtju k  szükségesnek :
A folyékony fém előállításának műszaki színvo­
nala terén :
— a betét alkotóinak szelektív tárolását, az adag ­
összeállítás, a bemérés és adagolás gépesítését,
— a meglevő olvasztóberendezések műszerezett­
ségének növelését, a füstgázok tisztítását, a 
hulladékhő-hasznosító rendszerek megvalósí­
tá sá t ,
— új olvasztóberendezések létesítésekor, de a meg­
levő olvasztóművek lecserélésekor is a villamos, 
főként az indukciós olvasztás előtérbe helye­
zését, amely előnyös feltételt biztosít a nagy 
szilárdságú öntöttvas, valam int a különleges 
minőségű acélöntvényhez szükséges folyékony 
fém előállítására,
— a minőségvizsgáló laboratóriumok létesítését 
illetve korszerűsítését.
A homokelőkészítés műszaki színvonalának nö ­
veléséhez :
— a termelés folyamatosságát biztosító homok- 
mennyiség zárt, illetve fedett tárolását,
— a szárított homok részarányának növelését, 
elsősorban központi ellátással, illetve szükség 
szerint saját homokszárító berendezés telepí­
tésével,
—- a vegyi kötésű technológiák használt homok­
jának regenerálását,
—- a meglevő homokkeverő berendezések adagbe­
mérésének, nedvességbeállításának, légelszívá­
sának, illetve a levegő tisztításának biztosítását, 
— új homokkeverő berendezések (elsősorban in ­
tenzív keverők) telepítésével a homok hűtésé ­
nek megoldását.
A formázás és magkészítés műszaki színvonalá ­
nak növeléséhez :
— a méretpontos forma- és magkészítő technoló­
giák alkalmazásának növelését,
— az egyedi és kis sorozatú gyártáshoz elsősorban 
a hidegen kötő vegyi eljárások bevezetését, 
megfelelő gépesített anvagmozató rendszerrel 
ellátott gyártósorok telepítését,
— a nagy sorozatú gyártmányokhoz elsősorban a 
hazai viszonylatban is jól bevált DISAMATIC- 
típusú formázórendszerek beállítását,
— a speciális minőségű öntvények gyártásához 
a keramikus formázó eljárás kiterjesztését,
— a meglevő gépi és' kézi formázó és magkészítő 
munkahelyek anyagmozgatásának gépesítését 
konvejorok, görgősorok, függőpályák, helyi 
emelőberendezések telepítésével, a por- és füst ­
képző helyek elszívásával, az elszívott levegő 
tisztításával.
Az öntvénytisztítás és -kikészítés műszaki szín­
vonala növelésének legfontosabb feladatai a kö ­
vetkezők. Az önt vény tisztító műveletek (beömlő­
rendszer eltávolítása, öntvényfelület homokta- 
lanítása, beömlőcsonkok, fáncok eltávolítása stb.) 
és az anyagmozgatás gépesítése, a por- és zajképző
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források elszigetelése, a levegő tisztítása. A fen­
tiek megvalósításához beömlőrendszer-levágó, il ­
letve -köszörülő célberendezések, acélszemcsés 
vagy elektrohidraulikus öntvénytisztító berende­
zések, különféle manipulátorok alkalmazása, va ­
lamint elszívó- és légtisztító berendezések üzembe 
helyezése és hangszigetelt tisztítófülkék kialakí­
tása szükséges.
Ö s s z e f o g la lá s
Kétségtelen, hogy a vas- és acélöntödékről vá ­
zolt kép kissé sötét, azonban helyesebb a realitá ­
sokkal számolni, mint irreális igények és lehetősé­
gek alapján légvárakat építeni, amint ez a közel­
múltig történt.
A fejlesztésre  az ország jelenlegi gazdasági hely ­
zetében is v a n n ak  kü lönböző lehetőségek. Az en e r ­
gia- vagy anyagmegtakarítást eredményező, to ­
vábbá az im portkiváltást elérő fejlesztésekre — ha 
korlátozott mértékben is — rendelkezésre állnak 
bizonyos anyagi lehetőségek. Az ilyen jellegű fej­
lesztések a műszaki színvonal emelésével párosul­
hatnak. Elsősorban a minőség javítására kell tö ­
rekedni, mivel a mennyiségi igények várhatóan 
a jövőben nem, vagy csak kis mértékben növe­
kednek. A lehetőségek figyelembevételével első­
sorban az olvasztóművek korszerűsítésére kell 
gondolni.
Nem szabad elfeledkezni arról sem, hogy a re ­
cessziónak el kell múlnia, és a javuló körülmé­
nyekre és lehetőségekre időben kell felkészülni. 
Most van it t  az ideje a fejlesztési koncepciók kia ­
lakításának, amelyek lépcsőzetesen is megvaló­
síthatók, ahogyan ezt a körülmények lehetővé 
teszik.
Az öntödék tervezése a gazdaságos öntvénygyártás tükrében*
J U K I  M A R K U S  
Foundry Design Со.
D K  621.74 : 058.2
A cikk az új öntödék tervezésének és a meglevő 
öntödék korszerűsítésének főbb szempontjait taglal­
ja. Elemzi a termelési költségeket meghatározó té­
nyezőket, és foglalkozik a beruházás megtérülési 
idejével.
Jelentős különbség van egy új öntöde tervezése 
és egy meglevő öntöde korszerűsítése között. 
Űj öntöde tervezésekor általában ismerjük a piac 
igényeit, így megfelelő tervet, technológiai folya­
m atot lehet összeállítani. A régi öntöde korszerű­
sítése sokkal nagyobb problémát jelent, ilyenkor 
gondos elemzést kell végezni.
Mivel a korszerűsítés pénzbe kerül, biztosíta ­
nunk kell azt, hogy a beruházott összeg a termelési 
költségek csökkenése révén ésszerű időn belül meg­
térüljön. A termelési költségek a termelékenység 
és a termelés fokozásával csökkenthetők. Nagyon 
kevés öntöde kezdi el működését jól összeállított 
tervek alapján. Kevéssé foglalkoznak az anyag ­
mozgatással, a technológiai folyamatok össze­
hangolásával, a környezetvédelmi előírásokkal, 
s gyakran ezek a hiányosságok felelősek a kis te r ­
melékenységért, a nagy karbantartási költsége­
kért, a kapacitás nem kellő kihasználásáért.
Az első és legfontosabb lépés a piackutatás. 
Meg kell határozni az ipar fejlődésének tenden ­
ciáját, meg kell vizsgálni, milyen irányban fej­
lődnek azok az ágazatok, amelyeket öntvények ­
kel kell ellátni. Komoly segítséget jelentenek 
ebben az állami statisztikák, a táv lati tervek. 
Ezeket azonban óvatosan kell kezelnünk, mivel az 
öntvények helyettesítése más anyagokkal megvál­
to z ta tja  az igényeket. Például:
— az öntöttvas kádakat acéllemezből sajtolt 
vagy üvegszállal erősített műanyag kádakkal 
váltják ki,
* E lh a n g zo tt  egyesü letü n k b en , 1983-2|április 6-án.
— az öntö tt vasúti féktuskók helyett kompozit 
betéteket használnak,
— öntvényeket porkohászati termékekkel helyet­
tesítenek,
— gömbgrafitos öntöttvas csövek helyett műanyag 
' vagy vasbeton csöveket használnak,
— a dízelmotorokhoz kerámia elemeket alkalmaz­
nak.
A kapacitáskihasználás minimumát az állandó 
és a változó költségek alapján lehet meghatározni 
( 1. ábra).
A termelés növelésének vagy egy új termék be­
vezetésének gazdaságossága a 2. ábrán látható 
diagram alapján gyorsan eldönthető. Tételezzük 
fel, hogy havonta 400 t  öntvényt gyártunk, és 
egy tonna öntvényre 50 munkaóra esik. H a a 
termelést 100 tonnával növeljük, akkor az egy 
tonnára jutó munkaórák száma 44-re csökken. 
Kiszámítjuk az állandó és a változó költségeket, 
s ez alapján gyorsan megállapíthatjuk, hogy a te r ­
melés növelése nyereséget vagy veszteséget je-
1. ábra. A fajlagos költségek alakulása a kapacitáskihasz­
nálás függvényében
Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 34. évfolyam , 8. szám 179
I
2i ábra. E gy kilogramm öntvény költsége az élőmunka- 
rájordítás és a termelés függvényében
lent-e, s azt, hogy milyen ára t kell fizetni az új 
termék ellenében.
A hosszú távú  terveket az öntendő fém, a min­
ták  .száma, az egy m intára eső öntvényszám, az 
öntvények mérete és tömege, a magok száma és 
mérete és a folyékonyfém-igény alapján kell meg­
határozni.
Rendszerint nem fordítanak kellő figyelmet a 
költségszerkezet vizsgálatára. Pl. ha a karbantar ­
tásról van szó, válasszuk külön a bérköltséget az 
alkatrészek árától, továbbá a folyamatost az idő­
szakos karbantartástól.





d) állandó üzemi költségek,
e) általános és adminisztratív költségek.
a) A tervezés során legjobban ellenőrizhető 
a munkaerővel kapcsolatos költség, beleértve a meg­
engedhető zaj-, por-, füst- és hőmérsékletszint 
biztosítását. Mindenkit munkaerőnek kell tekin ­
tenünk, aki kapcsolatban van az öntödével. 
H a az öntöde egy nagyobb vállalat része, akkor az 
öntödére fordított fajlagos munkaerő-felhaszná­
lással figyelembe kell venni a közreműködő rész­
legek (szállítás, mintakészítés, karbantartás stb.) 
tevékenységét.
Az öntödei munkaerőt részlegenként kell csopor­
tosítani. Rögzíteni kell, hogy melyik műszakban 
dolgoznak, és hogy munkaidejük milyen hánya ­
dá t fordítják más jellegű tevékenységre. H a a le­
dolgozott órák számát összevetjük a munkaerők 
számával, nyilvánvalóvá válik, hogy nincs köz­
tük  összhang : néhányan betegek voltak, vagy más 
okból nem voltak jelen, illetve ideiglenesen m ásutt 
dolgoztak. Nagy segítségünkre lehet az illető rész­
leg vezetője, aki közvetlenül ismeri a napi munkát.
b) Nyersanyagoknak nevezzük azokat az anya ­
gokat, amelyek közvetlenül termékké válnak. 
Ilyenek a fémes betétanyagok, módosítóanyagok
stb. Ezeket külön kell figyelembe venni, hiszen 
áruk. is különböző.
c) A segédanyagok a gyártástól függően változ ­
hatnak. Ide soroljuk a kokszot, a homokot, a mag­
szekrényeket és m intákat, a karbantartáshoz 
szükséges anyagokat, a gépek üzemeltetésére fel­
használt villamos energiát, a gázt, a biztonsági 
berendezéseket stb. Ezeket az össztermelés és az 
egységnyi költség szerint vizsgálva, meghatároz­
hatók a technológia megváltoztatásával járó költ­
ségek.
d) Az állandó üzemi költségek azok, melyek akkor 
is jelentkeznek, ha nem dolgozunk. Ezek közé 
tartozik az épületek fűtése és világítása, karban ­
tartása, az adók, leírások, licencdíjak stb.
ej Az általános és adminisztrációs költségek közé 
tartozik az ügyvitel, az értékesítés, a könyvelés 
stb. költsége. Ezek többnyire tetemes összeget 
tesznek ki, azért ha a hosszú távú  tervekben a te r ­
melés jelentős növelését irányozzuk elő, akkor 
ezeknek a költségeknek a termelés növekedéséhez 
viszonyított csökkentésével nagy eredményeket 
lehet elérni.
Az előkészítő munka u tán  meg kell választani 
a technológiát. Az öntvénygyártás technológiája is 
gyorsan változik (pl. vákuumos formázás, új sajtoló 
formázás, homokregenerálás, villamos olvasztás 
stb.), ezt figyelembe kell venni.
Sokszor egy eljárást csupán azért vezetnek be, 
mert egy másik öntödében sikerrel alkalmazták 
anélkül, hogy gondosan megvizsgálták volna, va ­
jon az ado tt öntödében megvannak-e azok a fel­
tételek, mint a másikban. Természetesen a kor­
szerűsítést nem célszerű a jelen feltételeire építeni, 
figyelembe kell venni a rövid és hosszú távú  terve ­
ket is. X
A kidolgozott tervnek magába kell foglalnia 
az anyagmozgatás korszerűsítését, az automatizálást, 
a környezetvédelmi előírásokat is. Figyelembe kell 
venni a későbbi időkben realizálandó fejlesztése­
ket, az üzem bővítését. A vezértervnek ta r ta l ­
maznia kell a későbbi fejlesztések céljára egyelőre 
üresen hagyandó területeket is.
Arra kell törekedni, hogy az építési költségek 
minél kisebbek legyenek. A berendezések megtérü ­
lési idejét optimálisra kell választani. A tervezés­
hez nagy segítséget nyújthatnak  a kis modellek, 
még akkor is, ha primitívek (pl. kivágott papír ­
darabkák, ezek mozgatásával technológiai folya­
m at szimulálható).
Az öntödei berendezések nagy ára m iatt azokat 
két műszakban kell üzemeltetni. Rossz az a tervezés, 
amely nagyobb teljesítményű berendezést választ 
egy műszakos üzemmel, remélve a két műszakos 
üzem későbbi bevezetését. Az olyan egységeket, 
m int pl. a homokelőkészítő mű, úgy kell tervezni 
hogy a végleges igényeket is ki tud ja  elégíteni. 
A gyártósor más részei nem tartoznak ebbe a ka ­
tegóriába: beruházási költségeik a teljesítménnyel 
progresszíven növekednek. A legnagyobb term e ­
lékenység a technológiai műveletek egyensúlyá­
val érhető el. A formázás, magkészítés, öntés, 
ürítés és tisztítás ugyanabban az időben történjék. 
Az egyetlen kivétel a villamos olvasztás, mivel
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ennek költségét a villamos energia napszakonként 
változó ára befolyásolja, és az öntöttvas hőntartó 
kemencékben jól tárolható.
Véleményünk szerint egy öntödét három műszak­
ban kell működtetni, a harm adik műszak a nagyobb 
karbantartásokra van fenntartva. A nagy járm ű ­
ipari öntödék is három műszakban dolgoznak. 
Például a 6  formázórendszer közül 5 dolgozik, 
a hatodikat karbantartják, ennek személyzetét a 
többi rendszer foglalkoztatja váltakozó műszakok­
ban.
A szimultán termelés további előnye: csökken a 
rendszeren belül szükséges adatgyűjtés, a gyártási 
szakaszok között nem kellenek tárolóterületek. 
Megtörtént, hogy egy öntödében ötször gyártot ­
ták  le ugyanazokat az öntvényeket, mivel egy köz­
benső tárolóhelyen „eltűntek” .
Az öntödék egy tonna kiszállított öntvényre 
vonatkoztatva 80—200 t  anyagot mozgatnak meg. 
Mondhatni : az öntöde anyagmozgató gyár. Ezért 
az anyagmozgatás igen kritikus tényező. Arra kell 
törekedni, hogy a szállítószalagok, konvejorok és 
egyéb berendezések szervesen kapcsolódjanak egy­
máshoz. A villás targonca a legdrágább anyagmoz­
gató berendezés az öntödében, ezért ezeket el kell 
hagyni, vagy számukat csökkeneni kell.
A termelékenység javítható a szabványosítással 
is. A leggyakrabban a szekrényméreteket egysége­
sítik, de más részlegekben is elvégezhető ez a mun ­
ka.
A tervezéskor figyelembe kell venni a tartalék 
alkatrészek beszerzését és a szervizköltségeket is. 
Ezeket megfelelő súllyal kell kezelni, de túlbe ­
csülni sem szabad. Arra is gondolni kell, hogy a 
beruházás nem valósulhat meg pontosan a meg­
adott keretösszegeken belül. Másik tényező az idő: 
a beruházás késésével a becsült költségek egyre 
bizonytalanabbá válnak.
A korszerűsítési elképzelés akkor válik be, ha a 
ráfordított összeg ésszerű időn belül megtérül. 
Hogy mi az ésszerű, az országonként, vállalaton ­
ként változik. A beruházás megtérülését a legegy­
szerűbben így szám íthatjuk ki :
Összes beruházás
Évi költségmegtakarítás
Az Egyesült Államokban korszerűsítéskor a meg­
térülés 3—4 év, új öntöde létesítésekor 4—5 év. 
Európában és Japánban a követelmények nem 
ilyen szigorúak.
Az öntödék korszerűsítése mellett egyéb szem­
pontok is szerepet játszanak. Ilyenek a munkaerő- 
helyzet, a helyi iparpolitikai elvek és más pénzügyi 
tényezők. H a a tervezést jól végezték, akkor az az 
egyéb megfontolások alapján is pozitív eredmény­
nyel jár.
F o rd íto tta : dr. Bakó Károly
A C IA T F nemzetközi munkabizottságainak tevékenysége
Az 1.5 „Ö ntödei hom okok v izsgálati m ódszerei”  
m unkabizottság ülése Székesfehérvárott
Az Ö n téstech n ik ai E g y esü letek  N em zetk ö zi S z ö v e t ­
ségének  (C IA T F) az ö n tö d ei h om okok  v izsg á la ti m ó d ­
szereive l fog la lk ozó  1.5 m u n k a b izo ttsá g a  soron k ö v e t ­
kező ö ssze jö v ete lé t  egyesü letü n k  m egh ívására  S zék es ­
feh érvárott ta r to tta . A  m ájus 10-én 9 órakor k ezd ő d ö tt  
tan ácsk ozáson  a m eg jelen tek et dr. R. Weiss (D ), a 
m u n k ab izo ttság  elnöke ü d vözö lte . K ife jezte  öröm ét, 
h o g y  a m unkáb an  ily en  n a g y  szám b an  veszn ek  részt 
szakem b erek : U. Kleinheyer (D ), F. Fasching (A),
J . Bauck (S), P . Eklund  (SF ), R. Kunsch  (F ), J . Dlezek 
(CS) m ellett az értek ezlet részvevő i k ö zö tt k ö szö n th ette , 
Tokár Istvánt (G TI), Sárközy Györgyöt (CSM VA), 
Kalikó K árolyt (GM Soroksári V asöntöd e), Schaffer 
Mártont (Ö FAG ) és dr. Bakó Károly t (O M B K E ).
E lső k én t a m u n k a b izo ttsá g  6. szám ú  irá n y e lv ét  
( Formázó alapanyagok jellemzése) v ita tta  m eg.
A  form ázó a lap an yagok  az <S«szám szá m íto tt  közepes  
szem csn agysággal, az A F S  finom sági szám m al és /v a g y  
az Aeim elm életi fa jlagos fe lü le tte l jellem ezh etők . A z ér ­
ték ek  m eghatározásáb an  a sz itae lem zés eredm ényeiből 
k ell k iindu ln i.
A  k ét eg y m á st k ö v ető , dj és da lyu kb őségű  sz ita  közé  
eső  hom ok közepes szem csen agysága  (norm ális e lo sztá st  
fe lté te lezv e) M x =  ydfda- E zze l kell a sz itam aradékot  
m egszorozni. A  k özepes szem osen agyságot ú g y  k ell k i ­
szám ítan i, h o g y  sz itaelem zéssel k a p o tt (Ц sz ita m a ra d é ­
k o k a t az 1. táblázatból v e t t  m egfele lő  M x m ultip liká- 
torral m eg  k ell szorozni, és ezek  összeg ét az összes h o ­
m ok g m en n y iség év e l el kell o sztan i :
ő 'Z g z á m  —
ВдхМ х,
(m m ).
A z A F S  finom sági szám az egy  h ü velyk re ju tó  n y ílá ­
sok  szám a, am elyek en  a hom ok —  azonos szem csem éret
v a g y is  egységes h om ok  esetén  —  te ljes  eg észéb en  á t  
hull. E z  a  m érés csak  akkor n y ú jt  m egb ízh ató  érték ek et  
h a a sz ita h u za l á tm érője m eg van  h atá ro zv a  (hazánk ­
ban  1971 ó ta  n em  sza b v á n y o s). A  fin om ság i szám  úgy  
szá m íth a tó  ki, h o g y  az egyes sz itam arad ék ok at m egszo ­
rozzu k  az 1. tá b lá za tb ó l v e t t  M m ultip lik átorra l, és a 
szorzatok  összeg ét e losztju k  a h om ok  összes tö m eg év e l:
EgtM 2i
A F S  finom sági s zá m = ------------- .
g
A z  A F S  fin om ság i szám  ú gy  is k iszám íth ató , h o g y  az  
e lm életi fa jlagos fe lü le te t 0 ,5 7 -te l m egszorozzuk. A  f i ­
n om sági szám  d im enziója: 1 (n incs m értékegysége).
1. táblázat
A form ázó alapanyagok jellem ző adatainak szám ításához  









5,6 4,0 4,733 2 5
4,0 2,8 3,347 3 7V
2,8 2,0 2,366 4 9
2,0 1,4 1,673 6 13
1.4 1,0 1,183 9 19
1,0 0,71 0,843 15 26
0,71 0,5 0,596 25 37
0,5 0 ,355 0,421 35 53
0,355 0,25 0,298 45 75
0,25 0,18 0,212 60 105
0,18 0,125 0,150 81 148
0,125 0,09 0,106 118 211
0,09 0,063 0,075 164 296
0,063 — 0,035 275 546
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A z elm életi fa jlagos fe lü le t szám ításak or ab ból in d u ­
lunk  ki, h o g y  a szem csék  göm b alakúak  és sűrűségük  
2,65 g /c m 3. Ä  fajlagos fe lü le t egy  a d o tt szem csefrakció ­





dóságig  kell töm öríten i. A va lód i fa jlagos fe lü le t függ  
a hom okpróba porozitásátó l, g ázátb ocsá tó  k ép ességé ­
tő l, sű rű ségétől stb . A valód i fajlagos fe lü le t:
К
~ T P r
ahol
A z 'e g y e s  sz itam arad ék ok at az 1. tá b lá za tb ó l v e t t  M 3 
m ultip lik átorra l k ell beszorozni, és a szorzatok  összegét  
a hom okpróba össz tö m eg év el o sztan i :
, £ g iM 3i
-4ei m = -------------- ( c m - /g ) .
g
H a a form ázó alapanj^ag q sű rűsége nem  2,05, akkor  
a fajlagos fe lü le te t a 2 ,6 5 /o  érték kel be kell szorozni.
A  m egbeszélés k övetk ező  tém aköre a homokok tűzálló- 
ságának meghatározása v o lt . A  jelen levők  m eg á lla p íto t ­
ták , h o g y  a -j ■ G F  tű zá llóság-v izsgá ló  k em en céje az
ism ert tű s  m ódszerrel a lk a lm atlan  a reprodukálható  ér ­
ték ek  m eghatározására. A  drága svéd  K an th al-kem ence  
(fe lfű tés 1600 °C-ra 10 percen  belül) —- bár k ed vező  
eredm ényekkel h aszn álható  —  ü zem i elterjedésére nem  
leh et szám ítan i. A z összesü lés k ezd ete b inokuláris  
m ikroszkóppal észle lh ető .
A  tű zá llóság  m egítélésére a lega lkalm asabb  a kém iai 
ö sszetéte l: m inél n agyob b  a SiÖ 2-tarta lom , an nál n a ­
gyob b  a tűzá llóság .
M ivel m egfelelő , á lta lán osan  elfogad ható  v izsg á la t a  
tfizállóságra nem  ism eretes, a m un kab izottság  tagja i 
az O rszágos Érc- és Á sv á n y b á n y á k  kisörsi és az Ö FÄ G  
h om ok ja iva l to v á b b i m egh atározások at végezn ek  k ü ­
lönböző m ódszerekkel, és az ered m én yek et a legk öze ­
lebb i ér tek ezleten  m eg v ita tjá k .
A  form ázó a lap anyagok  valódi fajlagos felületének 
m érése az á llandó lev eg ő m en n y iség e t á táram olta tó , 
ü v eg csö v es készü lékk el történ ik  (  1. ábra). A z U -csőb en  
lev ő  fo ly a d ék o t az ml jelig  fe lsz íva tju k , m ajd  m érjük  
az m„ és m 3 jel k ö zö tti á thalad ás id ejét, m iközben  a le ­
vegő a b em ért 50 g  h om ok ot tarta lm azó  csövön  átáram - 
lik . A  h om okpróbát en y h e ü tö g etésse l térfogatállan-
1. ábra. KiszüUk\a'valóii fajlagos feliilet meghatározásához 
1 — homokpróba, 2 —  0,00 mm lyukbőségíí szita, 3 — csap, 4 — züró- 
folyadék
K  a  k észülékállandó, am ely  a  hom okpróba k eresztm et ­
szetén ek , a fo lyad ék  sűrűségének , az átáram ló  levegő  
m en n yiségén ek  és a levegő  v iszkozitásának  fü g g v é ­
nye,
T  a hom okpróba térfogatsűrűsége, g /c m 3.
0 a  hom ok sűrűsége, g /c m 3,
t a fo lyadék  sü llyed ésén ek  id ő ta r ta m a  az тг és m3 
jel k ö zö tt, s,
1 a hom okpróba m agassága, cm .
A k ö vetk ezők b en  a szem csefe lü let, a szem csea lak  és 
a szem cseszerk ezet egységes értelm ezéséről v o lt  szó.
a) Egyedi szemcsék
Szemcsefelület. A  m egfigyelés 30— 60-szoros n a g y ítá s ­
ban binokuláris m ikroszkóppal történ ik . A  szem csék  
fe lü le te  sim a, durva  és sz ilánkos lehet. Az egyes szem ­
csék  fe lü le te  1000-szeres n agy ítá sb a n  p ásztázó  elektron- 
m ikroszkóppal a laposan  m egv izsgá lh ató .
Szemcsealak. A  30— 60-szoros n a g y ítá sb a n  v izsg á lt  
szem csék  alakja : k erek-lekerek ített, élben  k erek íte tt, 
sarkos-éles és sz ilánkos lehet.
Szemcseszerkezet. A  hom okok m ono- és polik ristá lyos  
felép ítésű ek . V ék on ycsiszo la t seg ítségével polarizációs  
m ikroszkóppal v izsgá lh ató .
b ) Szemcsehalmaz
Szemcsealak. E g y  szem csehalm azon  belü l az a lak ot  
az egyes szem csék  alak ja  h atározza m eg. K ü lön böző  
frakciók  esetéb en  az egyes a lak ok at m en n yiség i ará ­
n y ok k a l kell m egadni.
Szemcseszerkezet. A  m ono- é s /v a g y  p olik ristá lyos je l ­
leg et a szem csék  m en n yiség i arányában  tü n te tjü k  fel.
A form ázó a lap anyagok  kémiai összetételének m egh a ­
tározásakor az egyes országok sza b ván yelő írása it kell 
alap u l ven n i. Szü kség  van azonban  a m ódszerek  érté ­
kelő összeh ason lítására  a korszerű m ódszerek  elterjesz ­
tésén ek  e lőseg ítése érdekében.
A z aprózódási hajlam a hom ok  h őterh elésétő l, á sv á n y i 
összetéte lé tő l (tisztaságátó l) és az egyes szem csék  szer ­
k eze tétő l függ. V izsgá lata  a k övetk ezők ép p en  tö rtén ik :  
1U— 20 kg h o m o k o t tég e ly b en  igen gyorsan  1300 +  
+  10 °C-ra h ev ítü n k , m ajd  5 perc e lte ltév e l a k em en cé ­
ből k ivesszü k , és a  tég e ly b en  h ű ln i h agyju k . A  fo ly a m a ­
to t  20-szor m eg ism ételjü k . A  h őterh elések  e lő tt  és  
után  elvégezzü k  a szem csék  sz itae lem zését, és az ap ró ­
zód ási h a jlam ot az ism ert h om ok jellem zők  seg ítség év e l 
összegezzük . A z 1 300°C -os h őm érsék letet akkor leh et  
előírni, ha a h om ok  tű zá llósága  ez t az ér ték et m eg h a ­
lad ja : ellenkező esetb en  ö sszeo lvad h at, am i az aprózó- 
d á st részben  m egak adályozza . E b b en  a  tém akörben  
is to v á b b i v izsgá latokra  van  szük ség. '
A  tan ácsk ozást k ö v ető  napon kerü lt sor az O rszágos 
Érc- és Á sv á n y b á n y á k  kisörsi h om ok b án yáján ak  és 
elők észítő  m ű vén ek  m eg lá togatására . A z ü zem et Derhán 
Dénes és P app Márton  b ányam érnökök  m u ta ttá k  be. 
A ven d égek  igen elism erően  n y ila tk o zta k  a lá to ttak ró l.
Dr. Bakó Károly
Az Öntödei Szakosztály legközelebbi nagyrendezvénye:
I X. vasöntészeti és mintakészítési szeminárium  
Sopron, 1983. október 18—20.
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Hozzászólás
„A  prezíciós öntvénygyártás kerámia héjform áinak előállítása hazai alapanyagokból” cím ű cikkhez*
A cikk  ism erteti a tő k és im portb ól szárm azó k varc ­
liszt k ivá ltására  v ég z e tt  v izsg á la to k a t, am elyekn ek  ered ­
m én y ek én t az O rszágos Ere- és Á sván y b á n y á k  M angán ­
érc M űveinek  úrkúti föld  a la tti m angán ércb ányájából 
szárm azó k o v a lisz te t erre a lk alm asnak  ítéli. A  cikk  
azonban  a k o v a lisz te t a kovaföld  n yersanyagb ól szár ­
m azta tja , és a m egn evezés során ezek et fe lv á ltv a  h a sz ­
nálja —  h ely te len ü l. A  k ovaföld  és a k o v a lisz t  (tű zk ő ­
liszt) u gyan is te ljesen  különböző á sv á n y i n yersanyag , 
íg y  a zon osításu k  félreértésekre ad ok ot.
A kovaföld, k ovaalgák  (Diatomae) vázán ak  édes- vagy  
sósvízi m edencék  v izéb en  va ló  felh alm ozódásából, le ­
rakódásából k e le tk ezett  (ezért is n evezik  d iatóm afö ld - 
nek). A  k ovaalgák  az őslén ytan  felosztása  szerint az ő s ­
n ö v én y ek  közé tartozn ak . A  kovaalgák , ille tv e  ezek  
töredékei m ikroporózus szerkezetűek , és több ek  k özött  
ez a tu la jd on ság  az, am ely  a m odern  m ezőgazdaság, 
ipar -— k ülönösen  a vegyipar —  szám ára a k ov a fö ld et  
h asznossá  tesz i (szűrőanyag, tö ltő a n y a g , n ö v én y v éd ő  
szer hord ozóan yaga  s tb .). F o n to s jellem zője m ég a kis 
térfogatéin 'őség is.
A z O rszágos Érc- és Á sv á n y b á n y á k  H eg y a lja i M űvei 
terü letén  az erdőb én yei kovafö ld -előford u lás a jelentős, 
ennek  ásvá n y v a g y o n á ra  növén yvéd őszer-hordozó  te r ­
m ék et előá llító  üzem  ép ü lt. A  n yersan yag  n éh á n y  je l ­
lem zője: S i ö 2= 7 6  —86% , A l„ 0 3= 3 ,5  —8,5% , F e 20 3=  
=  1 ,3 — 3,7% , CaO =  0 ,6  — 5,9% , térfogatsűrűsége kb.
1,1 g /c m 3.
A z ú rk úti kovaliszt v a g y  m ás n év en  tű zk ő lisz t —- a 
tűzkő  vés m észkő  m ásodlagosan  e lv á lto zo tt  k ő ze ttíp u ­
sa  —  felép ítéséb en  a z  eg y sejtű ek  (Protozoa) törzsébe  
ta rto zó  su gárálla tk ák  (Badiolaria), tengeri p lank ton i- 
kus form ák veszn ek  részt. A z ú rkúti m angánérctelep  
k ifejlődésében  a k ilú g zo tt tű zk ö v es m észk ő liszt (k o v a ­
liszt) eseten k én g  m in t fek ük ép ződ m ény jelen ik  m eg, 
elsősorban az o x id o s m angánérc terü le te  a la tt. A föld  
a la tti b án ya  terü letén  azonban  n em  m indenhol, csak  
eg y  v iszo n y la g  szűk , elhatároló  terü leten  ta lá lh a tó . 
A  b ányab eli feltárásokb an  m egism ert tű zk ő lisz t nem  
tek in th ető  egységesen  k ia lak u lt telep n ek , m ivel a k io l ­
dódási fo ly a m a t szeszélyesen  a la k íto tta  á t a tű zk ö v es  
m észk ö v et. A  b ányan yers k o v a lisz t n éh án y  m inőség i
* Bal-ó K .— Tóth T.: Öntöde, 34 (1983) 2. sz. 38— 38. old.
jellem zője: S iO z =  85 — 99% , A l2O3 =  0 ,27% , F e 20 3=  
=  0 , 1 — 1,4% , C a 0 = 0 ,1 4  —0,7% , térfogatsűrfisége 1,8 
g/сил3.
A fen tiek  szerin t a kovafö ld  és a k o v a lisz t felh asz ­
n á lási terü le te  is m ás és m ás.
A z ú rk úti k o v a lisz t felh aszn álásán ak  vizsgá latára  az 
O rszágos Ere- és Á sv á n y b á n y á k  a d o tt  m egb ízást a V as ­
ipari K u ta tó  In téze tn ek  abból a célból, h ogy  a m en n y i ­
ben a nyers k o v a lisz t m egfelelő  e lők észítés után  az 
ily en  jellegű  a n y a g o t felhasználó  ön töd ék n ek  m egfelel, 
ú g y  leh etőség  lenn e tőkés im port hazai a lapanyaggal 
történ ő  k ivá ltására . E z t  a cikk ben  in d ok o lt le tt  volna  
m egem líten i.
1982-ben üzem i k ísérletre m in teg y  1 t  e lő k ész íte tt  
k o v a lisz te t a d o tt á t az O rszágos Érc- és Á sván yb án yá it  
a V A S K U T -n ak . A  term ék  ö sszetéte le  az N SZ K -beli 
k v a rc lisz tte l ö ssz ev e tv e  az 1. táblázatban lá th a tó .
1. táblázat
Az lirkiíli koraliszt és az NSZK-heli kvarcliszt összetétele,
%
A lk otó K o v a lisz t
N SZ K -beli
k varcliszt
SiOo 9 9 ,0 --9 9 ,4 9 9 ,fi
A1,Ö3 0,10— 0,23 0,15
CaO 0,14— 0,28 0,08
M g 0 ,0 8 --0 ,2 0 N yom ok b an
F e 0 ,19— 0,22 0,05
A V A S K Ú T  m egállap ítása  szerin t , , .  . .a  h azai k o v a ­
lisztb en  a k isebb  S i 0 2-tarta lom  m elle tt  épp  a káros 
CaO és F e-v eg y ü le tek , v a la m in t a MgO m en n yisége  
tö b b , m in t az im p ort k varclisztb en , bár ez az eltérés  
m ax. 0 ,2% . E b b ő l eredően  a tű zá llósága  is a la tta  m a ­
rad a tisz tá b b  k varcliszth ez k ép est. E n n ek  ellenére, 
a  gy a k o rla ti k ísérletn él ez nem  o k o zo tt za v a r t” .
Ä  V A S K Ú T  precíziós ön töd éjéb en , v a la m in t a 
D A N U V IA -b a n  v ég z e tt  ü zem i k ísérletek  a beszám olók  
szerin t ered m én yesek  vo ltak .
M izser János o k i. bányam érnök  
O rszágos Érc- és Á sv á n y b á n y á k
Szakosztályi hírek
Szakm ai nap a KÖVAC-ban
Az Ö ntödei S za k o sztá ly  acé lön tő  szakcsoportja  
m ájus 2ö-án szakm ai n ap ot ta r to tt  a K ő b á n y a i V as- és 
A célöntőd éb en . A ren d ezvén yen  11 in tézm én y  (A cél ­
ö n tő  és C sőgyár, A lfö ld i K őolajip ari G épgyár, Borsod- 
n ádasd i L em ezgyár, G anz-M Á V Á G , G épipari T ech n o ­
lógiai In téze t, IN D U S T R IA L E X P O R T , K Ö V A C , K ö z ­
lekedési és T ávk özlési M űszaki F ő isk o la , M N E  K oh ó- és 
F ém ip ari F ő isk o la i K ar, M TA Izo tó p  In té ze t, V asipari 
K u ta tó  és F ejle sztő  V álla lat) 42 szakem bere v e t t  részt.
A  szakm ai n apon  a rész tv ev ő k  Márkus József és 
Czakó Kálm án  g y á reg y ség v eze tő k  k alau zo lásáva l a  
m ágn esön töd ét és az a cé lö n tő d ét tek in te tték  m eg. E z t  
k ö v ető en  szakm ai előadások  h a n g zo tta k  el:
Dr. Kovács Dezső: Ат. A L N IC O  6 típ u sú  an izotrop  
m á g n esö n tv én y ek  m ágneses te ljes ítm én y én ek  n övelése  
ir á n y íto tt  k ristá lyosítássa l.
Horváth Béla: Az acélön töd ei rekonstrukció  h atása  a 
K Ö V A C  form ázási és m agk észítési techn ológ iájára .
A szakm ai e lőad ások at k ö te tlen  baráti b eszélgetés és 
ta p a sz ta la tcsere  k ö v ette .
S z.J .
K arl-H einz Caspers előadása
E g y esü letü n k  m egh ívására Karl-H einz Caspers, az 
M. Â . N . (M aschinenfabrik  A ugsburg— N ürnberg) 
ö n tö d éjén ek  és k ovácsü zem én ek  vezető je  m áju s 17-én  
n a g y  érdek lődéssel fo g a d o tt e lőad ást ta r to tt  az Ö ntödei 
M úzeum ban „A z ö n tö ttv a s  o lv a sz tá sá n a k  o p tim álása  
h álózati frekvenciás in du kciós k em en céb en ” cím m el.
A  g y a k o rla ti v o n a tk o zá sú  előadás a lap gon d o la ta  az 
an yag- és en ergiatákarékos o lv a sz tá s  vo lt. A  fő leg  jár ­
m űipari v a sö n tv én y ek e t g y á rtó  nürnbergi ön töd éb en  a 
a b eté t 90% -a acélh ulladék , a m ely e t k ö zv etlen ü l az erő ­
m érő cellák on  álló  k em en cébe adagolnak . A z o lvad ék  
karbon- és sz ilíc iu m tarta lm án ak  b eállítására  szilíc ium - 
kát: bid о t és e lek tród grafito t h asználnak . A z o lvad ék  
m inőségén ek  ellenőrzése cé ljából m érik a tú lh ű lést, 
a m elyb ő l az eu tek tik u s cellaszám  m egh atározh ató . 
M inden csapoláskor ék p rób át is vesznek .
A  h á lózati frek ven ciás in d u k ciós k em encék  —  bár a 
szak irodalom b an  szám os e llen tétes  v élem én y  o lv a sh a ­
tó  —- tervszerű  ü zem elte tésse l a vasön töd ék b en  jól 
h aszn o síth a tó k .
A z elő a d á st k ö v ető  v itáb an  részt v e ttek  a Csepel 
M űvek, a G anz-M Á V A G , a K o h á sza ti G yárép ítő  V á lla ­
la t, a  N eh ézipari M űszaki E g y e te m , az Ö ntödei V á lla la t 
és a V asipari K u ta tó  és F ejle sztő  V álla lat szakem berei.
B .K ,
Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 34. évfolyam , 8. szám 183
Folyóiratszemle
A hatékonyság fokozása a leniezgrafitos 
öntöttvas módosításakor
A z' ö tv ö ze tlen , lem ezgrafitos ö n tö ttv a s  tu la jd o n sá ­
gain ak  ja v ítá sa  terén  a leh etőségek  m ár igen  k orlá ­
to zo tta k . A  m ód osító  eljárások  fejlesztése  leh ető v é  
te t te  a kérgesedési h ajlam  csö k k en tését az ö n tv én y  
v ék o n y  szelv én y eib en , a m egm u n k álh atóság  ja v ítá sá t, 
a szövetszerk ezet eg y en letessé  té te lé t , az eu tek tik u s  
cellák  fin o m ítá sá t és az ö n tö ttv a s  szilárdságának  n ö ­
ve lését. S ikerült je len tősen  n ö v eln i a m ód o sítá s lecsen ­
gésén ek  id ő ta rta m á t is.
A  szerzők  k ü lön böző k om p lex  m ódosítószerek  h a ­
ték o n y sá g á t v izsgá lták . A  k upolóban  és v illa m o s k e ­
m encében  o lv a sz to tt , k ü lön böző te líté s i szám ú ö n tö t t ­
v a sa k a t 0 ,05— 0,5%  m ódosítószerrel k eze lték  k ü lön ­
böző h őm érsékleteken . A  különböző fa lv a sta g sá g ú  ö n t ­
v én y ek  szövetszerk ezetén ek  és tu lajd on ságain ak  eg y en ­
le tessége és a  m ód osítás lecsengési id eje tek in tetéb en  a 
legh aték on yab b n ak  a 20— 30%  báriu m tarta lm ú  m ó ­
d osító a n y a g  b izo n y u lt (1 . ábra).
A  m ód osítás h a ték o n y sá g á t az ö n tö ttv a s  a lk otó i 
közü l legnagyob b  m értékb en  a kén  befo lyáso lja . A  k én ­
tarta lom  növek ed ése 0,013% -ról (v illam os kem encében  
o lv a sz to tt  vas) 0 ,0 7 — 0,1% -ra (kupolóban  o lv a sz to tt  
vas) k ed vezőtlen ü l b efo lyáso lja  a grafit a lak ját és e l‘ 
oszlásá t, a szö v etb en  tú lh ű lt  grafit és k arb idzárván yok  
jelennek  m eg. M inél h aték on yab b  a m ódosítószer, 
annál k evésb é b efo lyáso lja  a k én tarta lom  a m ódosítás  
ered m én yességét (2. ábra).
A b o n y o lu lt, n a g y  igén y b ev éte ln ek  k ite tt  ö n tv én y ek  
szilárdsági tu la jd o n sá g a it gyak ran  ja v íta n i kell. E zért  
a  m ódosítószerek  króm ot és m an gán t is tartalm aznak. 
A  króm  e lőseg íti az eu tek tik u s ce llák  fin om od ását, 
fokozza a p erlit d iszp erzitását, ja v ítja  a  fém es a lap ­
szö v ete t és fin om ítja  a grafito t. A  m angán  sem legesíti
I a .6 9 2 -f\
1 ábra. A  B r in e ll-k e m é n y sé g  vá lto zása  a  fa lva s ta g sá g  fü g g v én yéb e n  
1 — m ódosítás nélkü l, 2  —  FeSi 75-tel m ód o sítv a , 3  —  SiCeM M-lal 
m ó dosítva , 4 —  SiB a-m al m ó d o sítv a
CE-3.65 C E -3,56  CE=3,56
ШШ5?<
2. ábra. A  kén ta r ta lo m  ha tá sa  a  m ó d o sítá s eredm ényére  
1 —  m ó dosítás n é lkü l, 2 —r  0,3%  FeSi-m al m ó dosítva , 3 —  0,15%  
S iB a-m al m ó d o sítv a
a  kén  káros h a tá sá t, m iközben  a króm hoz hasonló  
h a tá st  fe jt  k i. M egállap ították , h o g y  a m angán  e lő se ­
g ít i a m ódosítószer o ld ód ását a fém fürdőben. E zért  
o ly a n  k om p lex  m ód osítószerek et d o lgoztak  ki, a m ely ­
ben a bárium  m in t grafitképző  e lem  m elle tt  karbid- 
képző elem ek  (króm  és m angán) is van nak . E z leh ető v é  
te sz i a m ód osítás h aték o n y sá g á n a k  fok ozását, a sz i ­
lárdság n ö v elését anélkül, h o g y  a m egm u n k álh atóság  
rom lana.
A C E = 3 ,2 5 — 4,12 k arb onegyen értékű  ö n tö ttv a sa t  
0 ,2 — 1% SiB a-m al (B a  =  27,28% , M n = 7 ,6 1 % , C r =  
=  2 ,74% , F e = 9 ,8 8 % , A l =  l,4 % , S i= m a r a d é k ) m ó ­
d o sítv a  a sz ilárdsági tu la jd on ságok  ja v u lta k  anélkül, 
h o g y  a v ék o n y  sze lv én y ek  k ifehéredtek  vo ln a , és 
vá lto za tla n u l jó v o lt  a m egm un kálhatóság . J ó  ered ­
m én y ek et k ap tak  akkor is, ha a m ód o sítá st 75%  S iB a  
(B a  =  20— 30% ), 15% ferrokróm  és 10% ferrom angán  
keverék ével v ég ezték . E b b ő l a  keverék ből 0 ,8% -ot  
ad ago lva  a szak ítószilárdság  135— 255 N /m m 2-ről 
353— 392 N /m m 2-re n ő tt, m iközben  je len tősen  csök ­
k en t az ö n tö ttv a s  k ifehéredési hajlam a.
A  v izsgá la tok  a zt igazolják , h o g y  a k om p lex  m ód o ­
sítószerek  a grafitképződés e lőseg ítése és a lecsengési 
idő  n övelése m elle tt  leh ető v é  tesz ik  az ö n tö ttv a s  sz i ­
lárdságának  n ö v elését is. E zen k ív ü l a lk a lm asak  a 
term elésszervezés egyszerű sítésére is, m in th o g y  leh e ­
tő v é  tesz ik  azt, h o g y  egységes b etétb ő l k iin du lva  
különböző ö n tö ttv a sm in ő ség ek et á llítsan ak  elő.
Alekszandrov, N. N .—M il'm an, B. Sz.— Kapnsztina, L. Sz.: Lit. 
Proizv., 1982. 2. sz. 7—8. old.
T. I .
(inkötő form ázókeverék  a lu m ináteenientből, 
szulfitlúgból és kvarchom okból
A  v izsg á la to k  b eb izo n y íto ttá k , h ogy  a  kalcium - 
alu m inátból, szu lfitlú gb ó l és k varch om okb ól álló  k ev e ­
rék  ön kötő  form ázók overék ként h aszn álható . A  3CaO • 
•A120 3 v eg y ü le t a cem en tgyártásk or k eletk ezik . Dob- 
k em encében , sp eciá lis tech n o lóg iáva l, t im fö ld b ő l, bau- 
x itb ó l, k aolin ból és a cé lfin om ító  sa lak ból sz in tetik u s  
ú to n  o ly a n  a n y a g  á llíth a tó  elő, am elyn ek  n agy a 
3CaO • AÍ20 3-tartalm a. E z az an y a g  finom an  d iszpergált 
por, n a g y  fajlagos fe lü le tte l.
A  k a lc iu m -a íu m in áto t szu lfitlú gga l k everve n a g y ­
szám ú  k ristá ly  v á lik  ki, am ely ek  a h om ok szem csék et  
összek ötik . M int m ind en  cem en t, a k a lc iu m -a lu m in át is 
erősen n ed v szív ó , s h a  n em  m egfele lően  táro lják , a k ­
kor idő e lő tt  m egk öt. P o lie tilén  zsákok ban  65— 90%  
re la tív  p áratarta lm ú  levegőn  is töb b  hónap ig  károso ­
dás n élk ü l táro lh ató .
A k alciu m -alu m in átb ól, szu lfitlú gb ó l és k varch o ­
m okból k észü lt ö n k ötő  form ázók everék k el u gyan o lyan  
sz ilárdság és gázáteresztő  k ép esség  érhető  el, m in t a 
v ízü veges keverék kel szén -d iox id  hatására. A  k ö tő ­
an y a g  m en n yiségét v á lto z ta tv a , ille tv e  fo szfá t a d a ­
lékkal a fe ld o lgozh atóság  ideje és a k ötés sebessége  
szab á lyozh ató . 0 ,2 — 0,3%  fo szfá t a feld o lgozhatóság  
id ejét 10 percről 50 percre n ö v eli, s íg y  a h om ok  h ő ­
m érsék letén ek  h a tá sa  is kom p en zálh ató . A form ázó ­
keverék kel k észü lt m agok  o ly a n  jó l ü ríth ető k , m in t a 
g y a n tá s  h om ok ból k észü ltek , íg y  a tisz títá sra  kevés  
m u n k á t kell ford ítan i.
A z új form ázók everék et 30— 70 m m  fa lvastagságú , 
190— 2000 k g  tö m eg ű  vas- és a cé lö n tv én y ek  g y á rtá sá ­
hoz p róbálták  ki. A  keverék  szakaszos és fo ly a m a to s  
keverőkb en  egyarán t e lk észíth ető . A  m agszekrények  
30— 90 m in  m ú lva  szed h ető k  szét. A  n a g y  term ik us  
ig én y b ev éte ln ek  k ite tt  h elyek en  p en etráció  ford u lh at 
elő, ezért ilyenk or célszerű  a  m agok at cirkonos fe- 
k eccsel b evonni.
Borszak, P. A. és társai: Lit. Proizv., 1982. 8 . sz. 2 2 — 23. old.
T erm ikus elem zés a grafita lak  ellenőrzésére
A term ikus e lem zést m ár régóta  h asználják  az ö n ­
tö ttv a s  ellenőrzésére. Szám os v izsg á la t igazo lta , h ogy
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3. ábra. Az eutektikus kristályosodás hőmérséklet-tartománya a szilícium- 
tartalom függvényében
a lehű lési görbe a lk a lm as a grafit a lak ján ak  m eg íté lé ­
séhez is.
А/, ö n tö ttv a s  lehű lési görbéjén  k ét fö  törésp on t lá t ­
h a tó : az eg y ik  a lik v id u sz-h őm érsék letet, a m ásik  az 
eu tek tik u s h őm érsék letet jelzi. A z u tó b b i függ  a ttó l,  
h o g y  a d erm edés a stab ilis  v a g y  a m eta sta b ilis  rendszer  
szerin t m egy-e végb e, to v á b b á  az ö n tö ttv a s  szilíc ium - 
tarta lm átó l. A  3. ábra felső  egyen ese  az eu tek tik u s  
k ristá lyosod ás e lm életileg  m axim ális h őm érsék letét  
m u ta tja  a sz ilíc iu m tarta lom  fü ggvén yéb en . A z alsó  
eg y en es jelz i az eu tek tik u s kristá lyosod ás e lm életi 
h őm érsék letét akkor, h a  vas-karbid  k ép ződ ik . Az 
ábrába b erajzolt p o n to k  m érési ered m én yek et je len ­
ten ek . A  m ért eu tek tik u s h őm érsékletek  a fa lv a sta g ­
ságtó l, a  form a an y a g á tó l, a grafit csírásod ásátó l és 
n övek ed ésétő l függően , nagyjából a k ét egyen es á lta l 
h a táro lt m ezőben  h elyezk ed n ek  el.
A  göm bgrafitos ö n tö ttv a s  k ristá lyosod ása  h asonlóan  
m eg y  végb e, m in t a lem ezgrafitosé. A  fő külön bség  a 
grafit k ristá lyosod ásáb an  van . A  verm ikuláris grafit a 
lem ez- és a göm bgrafit k ö zö tt fogla l h elyet.
A  lem ez-, verm ikuláris és göm bgrafitos ö n tö ttv a s  
v á zla to s  lehű lési görb éjét a 4. ábra m u tatja . L áth ató , 
h o g y  az eu tek tik u s derm edés szakasza  a ttó l függően  
v á ltozik , h ogy  m ilyen  alakban  k ristá lyosod ik  a grafit.
4. ábra. A lemez-, a vermikuláris is a gömbgrafitos öntöttvas vázlatos 
lehűlési görbéje
A nn ak  eldön tésére, h ogy  a lehű lési görbe alapján  
leh et-e  m in ősíten i a grafit a lak ját, szám os hipo- és 
h ip ereu tek tik u s ö n tö ttv a s  term ik us elem zését v ég ezték  
el. E h h ez 0  23 x  38 m m -es, kb. 220 g  töm egű  próba ­
te s tek et ö n tö tte k  héjform ába. A  p rób atest közepén  
v ízszin tesen  N iC r— N i h őelem  n y ú lt á t. M érték az eu ­
tek tik u s kristá lyosod ás m axim ális h őm érsék letét, a 
felszabad u ló  h őt, v a la m in t az ö n té stő l az 1100°C -ra  
való  lehű lésig  e lte lt  id őt. A z ö n tö ttv a sa k  szilícium - 
ta rta lm a  2 ,1— 2,5%  vo lt.
M egállap ították , h ogy  a grafit alakjának  eldöntésére  
a legjob b  kritérium  a m axim ális eu tek tik u s h őm érséklet. 
A nem  m ó d o síto tt  lem ezgrafitos ö n tö ttv a s  m axim ális  
eu tek tik u s hőm érsék letén ek  k özépértéke és szórása  
1 138 °C +  7,5 К , a göm bgrafitosé 1 120 °C + 5 ,9  К  vo lt. 
A m ó d o síto tt lem ezgrafitos ö n tö ttv a sra  n ézve ez az 
érték  1150 °C +  3,8 К , a göm bgrafitosra ped ig  1 I3 3 °C  
+  8,8 К  vo lt.
A  lehű lési seb esség  és a görbe a lak ja  az eu tek tik u s  
k ristá lyosod ás végén , v a la m in t a görbe a la tti terü let  
nem  m u ta to tt  jobb  korrelációt a grafita lak kal, m in t a 
m axim ális  eu tek tik u s hőm érséklet.
S zám os p ub lik áció  fo g la lk o zo tt azzal, h o g y  a lem ez- 
és a  g öm b grafitos ö n tö ttv a s  kristá lyosod ásak or fe l ­
szab ad u ló  h őm en n yiség  k ö zö tt külön bség  van . E zért  
m egvizsgá lták  az ö n té stő l az IIOO°C-ra tö rtén ő  le ­
h ű lésig  e lte lt  id őt az ön tési hőm érsék let fü ggvén yéb en . 
A k ülön böző grafita lak ú  ö n tö ttv a sa k h o z  tartozó  p on ­
tok  nem  k ü lö n íth e tő k  el, m iv e l a felszabad u ló  hőm eny- 
n yiségb en  csak  igen k icsi az eltérés.
A grafita lak  a m axim ális  eu tek tik u s hőm érsékletből 
m in teg y  80% -os m egb ízh atósággal becsü lh ető . N a ­
gyob b  p o n to ssá g o t azért nem  leh et elérni, m iv e l a kor ­
reláció az ö n tési h őm érsék lettő l, az ö n tö ttv a s  csíra ­
á lla p o tá tó l és m ás tén y ező k tő l is függ.
Monroe, Ti.— Bates, С. E.: Trans. Amer. Foundrym. Soc., 90 (1982) 
307— 311. old.
A usztem perált göm bgrafitos öntöttvas
Az au sztem p erá lt göm bgrafitos ö n tö ttv a s  sza k ító ­
sz ilárdsága és n y ú lá sa  rend k ívü l ked vező , jobb , m int 
a ferrites és perlites, a h agyom án yosan  n em esíte tt  és 
az ö n tö tt  á llap otban  b a in ites szö v etű  ö n tö ttv a sé . 
M integy  1000 N /m n i2 szak ítószilárdság  m elle tt  5—  
10%  n y ú lá s érhető  el. E zért az ilyen  v a sö n tv én n y el 
k ovácso lt a lk atrészek  v á lth a tó k  ki.
A z au sztem p erá lt göm bgrafitos ö n tö ttv a s  szö v ete  
három  fő tén y ező tő l függ: az á ta lak u lási hőm érsék let ­
tő l, az ezen  va ló  h ő n ta rtá s id ő tartam átó l és az au szte-  
n itn ek  az áta lak u lás e lő tti á llap otá tó l, m in d en ek elő tt  
karb ontarta lm átó l, to v á b b á  szem csen agyságátó l és a 
dúsu lások tó l.
E g y  ö tv ö ze tlen  és eg y  0 ,8%  rézzel ö tv ö zö tt  g ö m b ­
grafitos ö n tö ttv a s  á ta lak u lási d iagram ja az 5. ábrán 
lá th a tó . A  bal o ld a li görbe az á ta laku lás k ezd eté t, a 
jobbra levő  az a u szten it stab ilitá sá n a k  m axim u m át  
m u tatja . A z u tó b b itó l jobbra —  380 °C fe le tt  —  m eg-
Ido, s Idóf s
5. ábra. Ötvözetlen (a) és 0,8% rézzel ötvözött gömbgrafitos öntöttvas 
átalakulási diagramja (b)
3,3% C, 2,8% Si, 0,7% Mn; ausztenitesítési hőmérséklet 910 °C. 
A — ausztenit, В — bainit, F — ferrit, К  — karbid, P — perlit
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kezdőd ik  a karb idk ivá lás, am in ek  k ö v etk eztéb en  te l ­
jesen  v a g y  (az ö tv ö zö ttb en ) m ajd nem  te ljesen  ferrit- 
karbidos szö v et k eletk ezik . 400 °C fe le tt  az á ta laku lás  
o ly a n  gyors, h o g y  sz ilik okarb idm en tes szö v et csak  
laboratórium i k örü lm ények  k ö zö tt érhető  el. M integy  
350 °C a la tt  az a u szten it egyre nagyobb  h ányad a o ly  
m értékben stab illá  vá lik , h o g y  n em  alak u l á t, s a sz o ­
bahőm érsékletre va ló  lehű léskor rnartenzit keletk ezik  
belőle.
A harm adik  faktor szám os —  m a m ég kevéssé ism ert 
—  tén y ez ő t  foglal m agába. A nagyobb  a u szten itesítő  
h őm érsékleten  az a u szten it karb ontarta lin a  n övekszik , 
s ez k ésle lte ti az á ta lak u lás k ezd etét, b izon yos körü l­
m én yek  k ö zö tt az á ta lak u lás e lő tt  szekunder karbidok  
vá lh atn ak  ki. A  n agyob b  a u szten itesítő  h őm érsék let a 
rnartenzit terü le té t a n agyob b  hőm érsék letek  felé to lja  
el, s va lószín ű leg  gy o rsítja  a karb idok  k ivá lásá t.
A szak ítószilárdság  és a n yú lás akkor o p tim ális , lm 
a szö v et finom szem csés ferritből és a u szten itb ő l áll, 
rideg a lk otók  nélkül. A  legnagyob b  szerepe az au szte- 
n itesítés  h őm érsékletén ek  van  : a 840— 900 °C-os h ő ­
m érsék let-tartom án yb an  m eg a d o tt ad atok  u gyan  e l ­
len tm on d ásosak , de 900 °C fe le tt  m indenképpen  a 
n y ú lá s rom lásával kell szám oln i.
Az áta laku lási h őm érsékletnek  a főbb szilárdsági 
tu lajdonságokra k ife jte tt  h a tá sá t a 6. ábra szem lélte ti. 
H a  csökk en  az áta lak u lási h őm érséklet, a sza k ító ­
sz ilárdság, a fo lyásh atár és a k em én ység  nő, a n yú lás  
ped ig  m in teg y  400 °C-on m a x im u m o t m u tat. Az u tób ­
b ihoz hasonló  az ü tőm u n k a  vá ltozása .
Az áta lak u lási hőm érsék leten  e ltö ltö tt  idő a tu la j ­
d on ságok at a k ö vetk ezők ép p en  b efo lyáso lja . Az ausz- 
ten itta r ta lo m  és a n yú lás m ax im u m os görb ét ad, a 
szak ítószilárdság, ille tv e  a k em én ység  v iszo n t csak  
k ezd etb en  nő, ille tv e  csökken , később gyak orla tilag  
nincs vá ltozás.
A z o p tim ális  tu lajd on ságok  teh á t csak  ú gy  érhetők  
el, ha a felsoro lt tén y ező k e t m egfele lően  összeh an go l ­
ják . A z áta lak u lási hőm érsék let és a h őn tartási idő  
az ö tv ö ze tlen  ö n tö ttv a sa k  esetéb en  m eglehetősen  
szűk  határon  belü l van . E z t  a tartom án yt a m olibdén- 
nel és rézzel v a g y  n ikkellel va ló  ö tv ö zés  je len tősen  
k ibővíti, s így  a hőkezelés a gyak orla tb an  k önn yeb ben  
elvégezh ető .
A z ö n tö ttv a s  sz ilíc iu m tarta lm án ak  célszerű  határai 
m ég nem  ism eretesek . A  k arb ontarta lm at illetően  
elsősorban  az a u szten itb en  o ld o tt rész a döntő; ez az 
a u szten itesítő  izz ítás id ő tartam áva l n övelh ető . A  m an ­
gán  a  n yúlásra és az ü tőm un kára k ed vezőtlen ü l hat. 
N a g y  n yú lás eléréséhez a m an gán tarta lm at 0,3%  a la tt  
kell tartan i. K b . 280 °C-os só- v a g y  olajfürdőben  a kis 
m angán tarta lm ú  ö n tö ttv a sa k  30 m m  átm érőig  átne- 
m esíth etők , h a  a m angán tarta lom  eléri a 0 ,5% -ot, 
akkor m ég az 50 m m  átm érőjű  ö n tv én y ek  is nem esít-  
h etők . A  0,5%  m an gán tarta lom  azonban  csak  a n agy  
szilárdságú  m inőségek b en  en ged h ető  m eg.
A z áta lak u lási ta rto m á n y t m olib dénn el va ló  ö tv ö ­
zéssel a k isebb  lehű lési sebességek  felé el leh et to ln i. 
M ivel a m olibdén  nagyobb  m en nyiségb en  karbid-
tl. ábra. A: átalakulási hőmérséklet hatása az ausztemperált gömbgrafitos 
öntöttvas mechanikai tulajdonságaira 
4,8% (', 2,0% Si. 0,0% Ou, 0,3% Mn; öntési szövet: perlit; auszteni- 
tesítési hőmérséklet 000 °C, a hőntartás ideje az átalakulási hőmér­
sékleten 2  h
k ivá lást idéz elő a szem csehatárok on , ezért rézzel v a g y  
nikkellel e g y ü tt  használják. Az ö tv ö zés  azzal az e lő n y ­
n yel is jár, h ogy  szélesed ik  az á ta laku lási görbék  á lta l 
h atáro lt m ező, íg y  n ö v e lh ető  a h őn tartási idő, s e z ­
á lta l jelen tősen  jav u ln a k  a sz ívósság i tu lajd onságok . 
A hosszabb  h őn tartás azonban  csö k k en ti a sófürdő  
átb ocsá tók ép ességét. E zen  k étlép csős n em esítéssel lehet 
seg íten i.
P rob lém át jelent eg y es elem ek  d úsu lása . A szilíc ium , 
a nikkel és a réz a grafit irányáb an  dúsu l, a m angán és 
a m olib dén  a szem csehatárok on . M inél finom abb  
szem csézetű  v o lt  az a u szten it, azaz m inél nagyobb  
v o lt  a grafitgöm b ök  szám a, an nál k isebb  a d úsu lás, s 
an nál k ed vezőb b ek  a tu lajd onságok .
Az au sztem p erált göm b grafitos ö n tö ttv a s  ed d ig i a l ­
kalm azási terü lete i a lap ján  három  m inőségi o sz tá ly  
határozható  m eg (1. táblázat). A  k em én y  m inőség  
kopásnak  k ite tt  a lk atrészek hez, m in d en ek elő tt fo ­
gaskerekekhez a lkalm as. A  sz ív ó s m in őség  —  m ely  két 
alosztá lyra  b o n th a tó  —  jó  szilárdsággal és sz ívóssággal 
tű n ik  ki, s v á rh atóan  a jö v ő b en  a legá lta lánosab b an  
h aszn á lt an yag  lesz. A fa lvastagság  és a felhasználási 
terü let f ig y e lem b ev éte lév e l o p tim á lt ö sszetéte lle l és 
h őkezeléssel m ég  az 1. tá b lá za tb a n  m eg a d o ttn á l k ed ­
vezőbb  értékek  is elérhetők .
A ll% n y ú lá sú , 900— 950 N /m m 2 szak ítószilárdságú , 
rézzel és m olib dénn el ö tv ö z ö tt, au sztem p erált göm b ­
grafitos ö n tö ttv a sa k  ü tőm un kája  b em etsze tlen  p rób a ­
testek en  m érve szobah őm érsék leten  110— 120 J,
— 40 °C-on ped ig  50—-70 J . A  hajlító -lengőszilárdság  
m in teg y  300— 420 N /m m 2. M echanikai beh atásra  az 
a u szten it h idegen  k em én y ed ik  (pl. a fo rg a tty ú s ten -  
'gely fe lü le te  a csap ágyb an ), am i a lengőszilárdságot
1. táblázat
Az auszten iperált göm bgrafitos öntöttvas m inőségi osztályai
M egneve ­
zés
K em én ység
H B
Rm
N /m m 2
Rpa'i
N /m m 2
l e g a l á b b
A
%
A sófürdő  
hőm érséklete,
°c
S zövet* Ö tvöző
K em én y 430— 550 (1300) (1000) (0,5) < 2 5 0 F , M, (A) Mn
F élk em én y 350— 480 1200 800 2 270— 33Ó F , A , M Mn
Cu, N i+ M o
S zívós 280— 350 1000 680 5 ^ 3 5 0 F , A Cu, N i +  Mo
850 550 10
*A —  a u szten it, F  —  forrit, M —  rnartenzit
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szá m o ttev ő en  növeli. A felü le t k em én y ed ésév el javu l 
a kopásállóság is, eb b en  a tek in te tb en  az a u sztem ­
perált ö n tö ttv a s  felü lm úlja  az ed ze tt  és m eg eresztett  
ö n tö ttv a sa t.
Az au sztem perált göm bgrafitos ö n tö ttv a s  forgá- 
cso lh atósága  term észetesen  lényegesen  rosszabb, m in t  
a ferritesé v a g y  p erlitesé, de a gra fitzárván yok  révén  
m ég m ind ig  jobb, m in t az azonos k em én ységű  kovács- 
acéloké. A  h őkezelés e lő tt i forgácsolás azzal a veszé lly el 
jár, h ogy  a  tér fo g a tv á lto zá sb ó l adódóan  vetem ed és  
lehetséges.
Az au sztem perált göm bgrafitos ö n tö ttv a sa t  szám os  
terü leten  használják . N ag y ü zem ileg  először n agy  fo ­
gask erek ek et k ész íte ttek  belőle. A G eneral M otors a 
P o n tia c  szem élygépk ocsi h á tsó ten g ely -h a jtá sá n a k  kis
és tán yérfogask erek ét k észíti k em én y , au sztem perált  
göm b grafitos ö n tö ttv a sb ó l. A sz ívós m inőségű , rézzel 
és m olib d én n el ö tv ö z ö tt, K y m en ite , ille tv e  G erm anite  
GGG 100 B A  m árk an evű  ö n tö ttv a s  széles körben e l ­
terjed t. A sz ívós m inőségek b ől fo rg a tty ú s ten g ely ek et, 
rugóbakokat , csu k lóp erselyek et, fék tu sk ó k a t gyártan ak . 
Az U SA -ban  egy  óv ó ta  fo ly a m a to s ö n téssel rudakat 
gyártan ak , a m elyek b ő l k is a lk atrészek et forgácsolnak  
ki. Az au sztem perált ö n tö ttv a s  jó k opásállósága m ia tt  
lánekerekek , szerszám ok, h engerm űi hengerek g y á rtá ­
sához is a lkalm as.




M SZ 8272— 82 (MSZ 8272— 66 h e ly e tt) . Gyengén öt­
vözött szerkezeti acélöntvény
A fon tosab b  vá ltozások  a sza b v á n y  m egelőző  k i ­
adásához k ép est a k ö vetk ezők :
—  K im aradt az ed d ig i Aö. 40 CrNi és az Aö. 40 M nV  
jelű  acélm inőség.
—  V á lto zo tt  az acélm inőség jele. Az új jel az ö tvözök  
m ennyiségére is u tal. A sza b v á n y  közli a régi je le t  
is, ú g y h o g y  a m eg levő  rajzokat a je lv á lto zá s m ia tt  
nem  kell ezért á tjav ítan i.
—  Az Aö 40 Cr 4 m inőség  k iv éte lév e l az összes ö n t ­
vény norm alizált és n em esíte tt  vá ltozatb an  n 
szab ván yos. A  rendelésben  csak  a n em esíte tt  
v á lto za to t kell m egjelölni.
—  A ltern a tív  m egold ásk én t fe lvéte lre  került a V  
bem etszésű  ü tőp rób atest k ö v etelm én y e is.
—  Á td o lgozták  és k ib ő v íte tték  a külfö ld i előírások  
ö sszeh ason lításá t tarta lm azó  tá b lá za to t.
—  A  sza b v á n y  egyél) előírásaiban  lényegesebb  m ű ­
szaki v á lto z ta tá s  n em  tö rtén t. A  szöveges részeket  
összhan gba h ozták  a közelm ú ltban  jó v á h a g y o tt  
egyéb  acélön t vén y-szab ványok kal.
M SZ 5732/1—82 (MSZ 6732 /1— 67 h e ly e tt .) , öntő- 
mintakészlet. Minőség és általános műszaki előírások
A sza b v á n y  az ö n tv én y ek  form ázására h aszn ált, 
fából, fém ből és m űan yagb ó l k észü lt ö n tőm in ták  
an yagm in őség i, k iv iteli, m érettű rési és egyéb , á lta lán os  
m űszaki elő írásait tárgya lja . N em  von atk ozik  a sza b ­
ván y  a keram ikus, a héjform ázáshoz és a k io lvad ó  
m in tás eljáráshoz h aszn á lt m intakészletekre.
A leg fon tosab b  vá ltozások  a sza b v á n y  m egelőző  k i ­
adásához k ép est :
—  a fam in ták  k iegészü ltek  egy  k ü lön leges k iv iteli 
osztá lly a l,
—  a fém -, a m űan yag  és a habm inták ra  k ét k iv ite l 
o sz tá ly t  írtak  elő,
—  a m érettű rések  jobban b o n tv a  vannak  és a k iv ite li 
o sz tá ly tó l függenek , /
— a m intarendelő  rajzra v o n a tk o zó  elő írások  a 
sza b v á n y b ó l k ikerü ltek , ezekre külön sza b v á n y  
(MSZ 5732/5) k észült.
M SZ 5732/2— 82 (MSZ 57 3 2 /2 — 67 h e ly e tt) . Öntőminta­
készlet. Formázási ferdeség
Az új sza b v á n y b a n  m egszű n t a vezető , a vá ltozó  és az 
állandó form ázási ferdeség szerin ti m egk ü lön b öztetés. 
A ferdeség h atárértékeire egységes előírás van , am elyet  
azonban m egh atározott esetek b en  (am ikor k iem eléskor  
fen n á ll a leszakadás veszélye) m eg kell növeln i.
M SZ 5732/3— 82 (MSZ 5732 /3— 60 h ely ett). Öntőminta­
készlet. 1 llesztőcsap
A fontosabb  v á lto zto k  a sza b v á n y  m egelőző hi­
dasához k épest az a lábbiak:
—  az ,,A ” típ u sú  h orn yolt illesztőcsap  vá lasztéka  
k iegészü lt a 22 és a 30 m m  átm érőjű  csappal,
—  k im aradt a , ,D ” típ u sú  tárcsás és az , ,E ” típ u sú  
felön tés- és légző illesztő  csap,
—  a csapok  a korrózióálló acélon k ívül a lum ínium - 
és rézö tv ö zetb ő l is k ész íth etők ,
—  az ellenőrzési terv  kétlép csősre v á lto zo tt, az át- 
v éte lfjn b a  2,5 %-os.
M SZ 573214— 82 (MSZ 57 3 2 /4 — 69 h e ly e tt) . Öntő­
mintakészlet. Lazító- és kiemelőelemek
A fon tosab b  vá ltozások  a sza b v á n y  m egelőző k iadá ­
sához k ép est a k ö v etk ező k  :
—  k im aradt az ,,L ” típ u sú  tárcsás-m en etes és a , ,P ” 
t íp u sú  tárcsás laz ítóelem ,
—  az ellenőrzési terv  k étlépcsősre v á lto zo tt , az á t ­
v éte li h iba 2,5 %-os.
M SZ 7377— 82 (MSZ 7377— 70 h e ly e tt .) . Lemezgrafitos 
öntöttvas kéreghenger az élelmiszeripar részére
A sza b v á n y  a k ü lönféle élelm iszeripari term ékek  
(gabona, paprika, cukor, só stb .)  őrléséhez h aszn ált  
lem ezgrafitos kéreghengerek  fő m éreteit, hasznos kéreg ­
v a stagságát, k em én ységét és fe lü le ti m in őségét tá r ­
gya lja .
K . E.
Szerkesztőség: Budapest V I., A nker köz 1,
I. e in . 105.
Telefon: 427-386
P ostacím ünk: ÖNTÖDE Szerkesztőség  
B udapest 
P ostafiók  240 
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M űszaki és gazdasági hírek
GIF A 84
A  G IF A  84 n em zetk özi ö n tésze ti k iá llítá st 1984. 
jún ius 22. és 28. k ö zö tt fogják  m egrendezn i a D ü sse l ­
dorfi vásárváros h ét csarnokában. Áz előző k iállításon  
a  G IF A  79-en 24 országból 457 k iá llító  és 54 országból 
52 613 lá to g a tó  v e tt  részt, a k iá llítá si terü le t 34 654 m 2 
vo lt, íg y  joggal n ev ezték  a  v ilág  legn agyob b  ön tésze ti 
k iállításának. Az ö n té sze t fejlődését a jelen leg i g a zd a ­
sági h ely zetb en  az ö n tv én y m in ő ség ek  k özti verseny, 
a  gazd aságos gyártás, az energiatakarékosság, a k ör ­
n yeze tv éd elem  és a  m u n k ab izton ság  szem p on tja i h a ­
tározzák  m eg. A  G IF A  85 —  am elyn ek  jelm o n d a ta :  
,,A  jö v ő  ö n té sze te” —  be fogja  m u ta tn i a korszerű  
ön töd ei gép ek et és b erendezéseket, nyers- és seg éd ­
an ya g o k a t és tech n o lóg iák at. A  k iá llítók  m ár m ost 
érdeklődhetnek  a k övetk ező  cím en: D üsseldorfer M esse ­
gesellsch aft m b H — N O W E A , P ostfach  3202 03, D — 4000  
D üsseld orf 30.
Ö ntvények és k ovácso lt term ékek  európai k iá llítása
A z ö n tv én y ek  és k o v á cso lt term ékek  k övetk ező  
európai k iá llítá sa  1983. n ovem ber 9— 10-én lesz K o p p en ­
hágában . Az első  k iá llításon , a m ely e t 1982-ben D ü sse l ­
dorfban ta r to tta k  —  32 k iá llító  v e tt  részt, köztük  a 
legnagyob b  európai ön töd ék . A  k iá llítá st a  Fuel & 
Metallurgical Journals Ltd. rendezi, a m ely  k oh ászati 
és ö n té sze ti fo ly ó ira to k a t és k ö n y v ek et ad ki, töb b ek  
k ö zö tt a  F ou n d ry  Trade Jou rn alt és a M etallurgiát, de 
szám os sikeres ö n té sze ti k iá llítá st is ren d ezett m ár 
N agy-B ritan n iáb an . A  k öltségk ím élő  k iá llítá s sz ín h elye  
ezú tta l a K op penh ága  k özp on tjáb an  ta lá lh a tó  H otel 
d ’A ngleterre lesz, am elyn ek  első  és m ásod ik  em eleti 
szob á it erre az a lkalom ra kiürítik . T ováb bi in form áció ­
kért a k ö v etk ező  cím hez leh et forduln i: F uel & M etallur ­
g ica l Journals L td ., Q u eensw ay H o u se , 2 Q u eensw ay, 
R ed h ill, R H 1 , IQS, Surrey, A nglia.
M ércípontos szerszám lap göm bgrafitos M eelianite 
Öntöttvasból
A  v iszon y lag  terjed elm es a lk atrészek  ö n téssel való  
előá llítá sa  gyak ran  gazd aságosab b , m in t a, h eg esztett  
konstrukció . E zt igazolja  az 1. ábrán lá th a tó  szerszám ­
lap, am ely  eg y  m ű a n y a g fú v ó  géphez tartozik . E zt az 
a lk atrészt korábban h egesztésse l á llíto ttá k  elő, m ost  
a m olln i (NSZK) Heidenreich & Harbeck Qiesserei GmbH 
g y á rtja  SF400 m inőségű  göm b grafitos M eehanite- 
ö n tö ttv a sb ó l. A  szerszám lap , am elyn ek  töm ege 24 kg, 
m érete 3 5 0 x 2 3 5 x 4 1 0  m m , a gép  n égy  záróhengerét 
vezeti. A  m ű a n y a g fú v ó  gép  te ljes ítm én y e  óránként 
1200, legfeljebb  1 d m 3 térfo g a tú  darab. Á n a g y  te lje ­
s ítm én y  m ia tt  a g ép  csak  akkor m űködik  k ifo g á sta la ­
nul, ha a m éret- és szögeltérések  m inim álisak . A fü g g ő ­
leges felfogólap  és az alsó vezető fu ratok  k özti szög  40 
m m  táv o lsá g b a n  legfe ljeb b  0,05 m m -rel térh et el. A  fu ­
ra to k  p árh uzam osságának  h ibája  legfeljebb  0 ,02 m m  
leh et. Az SF400 m inőségű  M eeh a n ite -ö n tö ttv a s jól 
m egm un kálható , k ielég ítően  sz ív ó s és jó a lak szilárd sá ­
g o t b iztosít. A  h eg esztésse l szem ben  az ön téskor k icsi 
a  vetem ed és veszé lye , íg y  a k ív á n t m éretpon tosság  
b etarth ató ,
Meelianite Pressemitteilung
75 éves a K ünkéi-W agner cég
1982. n ovem b er 23-án ü nn ep elte  az N SZ K -beli 
K ünkéi-W agner G m bH  S  Go. K G  75 éves jub ileum át. 
A  céget Heinrich Künkéi és Heinrich Wagner 1907-ben  
a la p íto tta  A lfelder M aschinen- und M odell-Fabrik  
K ü nk éi, W agner & Со. n éven , és az első  időkben  a fa- 
és fém m intákra  sp ec ia lizá lód ott. N em sok ára  k ézi for ­
m ázógép ek et is k ezd tek  gyártan i. A  20-as évek b en  
in d u lt e l a sű r íte tt  lev eg ő v e l m űk ödő form ázógépek  
és a h om ok elők észítő  berendezések  gyártása . A  cég  
az 50-es év ek  elején  e lsők én t h o zo tt p iacra te ljesen
a u tom atik u s form ázógépeket. A  K ü nkel-W agner cég  
ed d ig  töb b , m in t 170 form ázób eren dezést szá llíto tt  
48 országba. T öbb, m in t 4800 K ü nkel-W agner rázó- 
sa jto ló  form ázógép  m űk ödik  a v ilágon . A  form ázás- 
tech n o lóg iáb an  új irá n y t m u ta to tt  az 1979. év i G IF A -n  
a cég  á lta l b em u ta to tt  V A C U F R E S S  form ázó eljárás.
Giesserei, 1982. 26. sz.
H om oktöm örítés ievegöim p ulzus-e ljárássa l
A  Badische Maschinenfabrik Durlach (BM D ) a n ed ves  
form ázóhom ok töm öxítésére új eljárást fe jle sz te tt  ki. 
E g y  n yom ásh u llám  (levegőim pu lzu s) h at a form a osztó- 
sík kal á tellen es felü letére , fe lg y o rsítja  a h om ok szem ­
csék et, és ezá lta l tö m ö r íti a form át. A  B M D  kísérletei 
azt m u ta ttá k , h o g y  a form a k em én ysége k özvetlen ü l 
függ  a h om okrészecskék  gyorsu lásá tó l, ez ped ig  annál 
nagyobb , m inél röv idebb  idő a la tt  nő m eg a n y o m á s. 
A n agy sebességű  n yom ásh u llám  előá llítására  a sű r íte tt  
levegő  exp an zió ja  a legalkalm asabb; a n y o m á sn ö v ek e ­
dés n éh án y  m illiszeku nd um  a la tt  végbem egy.
A  m un kam en et a k ö v etk ező  (2. ábra) :
1. ábra. Szerszámlap gömbgrafitos Mcchanilc-üntüUvasbvl
2. ábra. A levegőimpulzusos homoktömörítés munkameneté 
1 — membránszelep (BMD-szabadalom), 2 —  túlnyomás, 3 — tartály- 
nyo más, 4 — kiég yenlített nyomás
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1. A form ázószek rényt és tö ltő k eretet laza h om okkal 
m egtö ltik .
2. A  form ázószek rényt a tö ltő k erette l eg y ü tt  fe l ­
em elik  a töm örítőberen d ezésh ez. A  berendezés lelke a 
sza b a d a lm a zta to tt m em bránszelep . E z t  a ta r tá ly ­
n yom ásn á l m in teg y  1 bar-ral n a gyob b  tú ln y o m á s az 
ülésre szorítja . A  tú ln y o m á so s teret csapószelep  v á la sz t ­
ja  el a ta rtá ly tó l.
3. A  csapószelep  k inyílik . A  tú ln y o m á s azonnal 
m egszűn ik , a m em bránszelep  k in y it. A  n yom ásh u llám  
(levegőim pulzus) a h om ok ot töm öríti. Az egész fo ly a ­
m at n éh á n y  m illiszeku nd um  a la tt lejátszódik .
4. A  m in ta lap ot lesü lly esztik , és a form át elszá llítják . 
A  h om ok felesleg  k icsi. K özben  a ta r tá ly t  ism ét az üzem i 
n yom ásra  hozzák.
A levegőim p ulzussa l való töm örítés fő előnye, h ogy  
n incs e lő töm örítés és u tán n yom ás. A k örn yezetet nem  
szen n y ezi és energiatakarékos. E g y ed ü l sű r íte tt  levegő  
kell, ez a rendszerint m eg levő  h álózatról n yerhető .
A  3. ábra a levegő im p u lzu ssa l és a h ag y o m á n y o s  
rázó-sajto ló  form ázással k ap ott form akem énységet m u ­
ta tja  a form a m agasságán ak  fü ggvén yéb en . A  le v eg ő ­
im pu lzussal tö m ö r íte tt  form a k em én ysége a m in ta  
k özelében  n agy, íg y  jobb  lesz az ö n tv é n y  felü letén ek  
m inősége, egyszerű bb é válik  a t isz t ítá s . A  m in tá tó l 
tá v o lo d v a  a  form akem énység  csökken , íg y  a gázátb o-  
esá tó  kép esség  a h a gyom án yosan  k ész íte tt  form áéhoz  
k ép est lényegesen  jobb.
Giesserei, 1982. 21. sz.
Ö ntvények sorozatgyártása elgazosodó m intával
Az elgázosod ó  m in tá v a l való form ázás lén y eg e, h ogy  
a m ű an yagh ab b ól k ész íte tt  m in ta  a form ázás után  
bennm arad a form ában , s az ön tésk or a fo ly ék o n y  fém  
h őh atására  elgázodosik . A z eljárás n a g y  előn yé , h ogy  
m agok  nem  szük ségesek , és —  m iv e l n incs o sz tá s  —- az 
ö n tv én y en  n em  k eletk ez ik  sorja, a m ely e t csak  je len tő s  
m u n k áva l leh et eltá v o líta n i.
E ddig  az eljárást csak  k issorozatú  ö n tv én y ek  g y á r tá ­
sához haszn álták . M ost az U SA  egy ik  gépjárm űgyára  
m egk ezd te  a k ön n yű fém  hengerfejek  e lgázosod ó  m in tá ­
sa i va ló  sorozatgyártásán ak  e lők észü lete it. Az eljárást 
E urópában az olaszországi Teksid-Castek vasön töd e és a 
Tékáid-Alutek k ön n yű fém ön töd e (m in d k ettő  a F ia th oz  
tartozik ) fe jlesztette  to v á b b . Az üzem i a lk alm azás ki- 
terjesztése  érdekében  az em líte tt  ö n töd ék  és a B ab cok  
W ilcox  céghez kapcso lódó  Fata; Europen Group, am ely  
új ipari berendezések  előá llítá sá v a l fogla lkozik , e g y ü tt ­
m űködési szerződ ést k ö tö ttek . O ptim áln i k íván ják  az  
elgázosodó m in tá v a l való form ázás a lk a lm azását, és 
rövid  időn  belül k now -h ow  á ta d á sá v a l is je len tk ezn i 
fognak  a p iacon .
üieaserci, 1082. 25. sz.
N agy pontosságú , infravörös sugárzást mérő 
pirom éter
A sh effield i Land Pyrometers Ltd. (A nglia) S y stem  
3 n éven  n a g y  p on tosságú , in fravörös su gárzást m érő  
p irom éterek et h o zo tt forgalom ba (4. ábra). A  h elyh ez  
k ö tö tt  p irom éterek kel a hőm érsék let 0 és 2000 °C k ö zö tt  
érin tés nélkül, fo ly a m a to sa n  m érhető . V alam en nyi 
t íp u s  p on to ssá g a  az ab szo lú t hőm érsék let 0 ,26  %-a 
+ 1  К , a reprodu k álhatóság  ped ig  + 0 ,1 5 % . A  12 a la p ­
t íp u sb ó l h é t tö b b  célra h aszn á lh ató , ezek  m érési ta r to ­
m án ya  0— 900 és 750— 1850 °C. A tö b b i t íp u s sp eciá lis  
célokra k észü lt (üvegipar, tü ze lő a n y a g g a l fű tö tt  k e ­
m encék). A  p irom éterekhez ö tfé le  g y ú jtó tá v o lsá g ú  
lencse k ap h ató , ezek kel az a d o tt m érési táv o lsá g b a -  
különféle á tm érőjű  m érésp ontok  á llíth a tó k  be. A  piro- 
m éterek  k im enő jele 0 — 10 V -os fo ly to n o s v illam os a n a ­
lóg  jel, am ely  a m érendő tá rg y  fe lü le ti h őm érsék letén ek  
fe le l m eg.
A p irom éterekhez a L andm ark n ev ű  új áram ellá tó , 
je lfeldo lgozó  és szabályozóberend ezés ta rto z ik  (5. ábra, 
fen t jobbra), a m ely  k é t analóg és három  m ikropro ­
cesszoros egységb ő l áll. A  p irom étert zárt a lum ínium  
ház véd i a szen n y ező d éstő l, tú lh ev ü lé stő l és a m ech a ­
n ikai sérü léstő l (5. ábra, len t). A  házon  h ű tő lev eg ő
-------L e v e g o i m p u l z u s o s  t ö m ö r í t é s
----- Rázó -sajtoló tömörítés
Forma keménység ,N/cm1
3. ábra. A leve (jóimpulzus sál és a rázó-sajtoló formázással kapott forma 
keménység a forma magasságának függvényében 
Szekrényméret; 000X 520X 300 mm. Sima mintalap, mir ta nélkül. 
A keménységet a forma középsíkjában mérték. 10 N/cm* formake­
ménység megfelel a golyónyomó műszerrel mért 82 egységnek
4. ábra. Infravörös sugárzást mérő pirométer az irányzóteleszkóppal 
( Land Pyrometers Ltd.)
5. ábra. A pirométer (fent, balra), az áramellátó, jelfeldolgozó és sza­
bályozóegység (fent, jobbra) és a pirométer háza (lent)
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áram lik  á t, a k ilépő levegő  a lencse elől e ltá v o lítja  a 
port és gőzt. V ízh ű téses v a g y  h ű tés  n élk ü li h á za t is 
leh et rendelni. A  p irom éter beállításának  m eg k ö n n y í ­
tésére eg y  kis te leszk óp  (4. ábra, lent) to lh a tó  a ház 
m egfelelő  n y ílásáb a , a m ért felü let a teleszk óp len csén  
á t m egszem lélhető .
A tö b b célú  p irom éterek  közü l a k ohászati és fém - 
feldolgozó iparban a G P(S) típ u so k  h asználhatók . Ezek  
sz ilíc iu m celláva l v a g y  germ ániu m d etektorra l m ű k ö d ­
nek a 0 ,7 — 1,0, ille tv e  0 ,9 — 1,8 finí  h u llám h ossz-tarto ­
m ányb an , ahol az em issziók ép ességb ől szárm azó h iba  
kicsi. A  m érési ta r to m á n y  300— 750, 450— 900, 500—  
1100, (iOO— 1300, 750— 1860 °C, a m egszó la lási idő  
5 m s.
A  p iroelektrom os detek torra l m űk ödő speciális 
p irom éterek  k özü l a D P — 30 sorozat tü zelő a n y a g g a l 
fű tö tt  k em encékben  h aszn álható , elsősorban  fém tárgyak  
h őm érsékletének  m érésére, ha az n em  n agyob b , m int  
a k em en cefal hőm érséklete. A  3 ,8— 395 fim hullám hossz- 
tarto m á n y b a n  a szén -d iox id  és a vízgőz abszorpciója  
és em issziója  m ia tt i h iba k ikü szöb ölh ető . A m éréshatár  
350— 1500 és 550— 2000 °C, a m egszó la lási idő 1 s.
IB IS Press Inform ation
Ű j elek tronikus mérő- és ellenőrző rendszer nyom ásos  
öntőgépekhez
A solingeni Mntal-Gus-i GmbH M utal-CS n év en  új 
m érő- és ellenőrző rendszert h o zo tt p iacra, am ellyel 
a n yom ásos ön tés m inden  o ly a n  lén yeges param étere 
kézben  ta rth a tó , a m ely  az ö n tv én y ek  m in őségét be ­
fo lyáso lja , Az egyszerű en  á ttek in th e tő  táb láról az öntő  
v a g y  a m ű sza k v ezető  eg y  p illan tássa l m egá llap íth atja , 
h ogv az ö n tő g ép  jó l m űködik-e. A záróerőt és az öntő- 
d u g a tty ú  m axim ális sebességét ellenőrző rész az ö n tő ­
gépen  h e ly ezh ető  el, m íg  a sebesség- és a ny om ásgörbék  
regisztrálója  hord ozh ató . A berendezés m odulokból 
épül fel. A  legyegyszerfibb  k iv ite l a V eloeator seb esség ­
k ijelzőből, va lam in t a nyom ás- és sebességgörbe tá ro ló ­
jából áll. Ez k iegészíth ető  a záróerőt ellenőrző m űszerrel, 
de k ívánságra m ás param éterek  (pl. tö lté s i idő, d u ­
g a t ty ú é t , m u ltip lik á lón yom ás, a n yom ásn övek ed és  
(leje) k ijelzése és ellenőrzése is m egold ható .
})iesserei, 1983. 2. sz.
B r a z í l i a  ö n l  vény te r m e lé s e
A F ém - és V ask oh ászati T anács (C O N S ID E R ), a 
B razil Ö ntödék  S zö v etség e (A B IF A ) és a N em zeti 
B ank  (B N D E S ) á lta l 1982-ben harm adik  alk alom m al 
ö sszeá llíto tt kiadvány' részletes s ta tisz t ik a i ad ato k a t  
közöl B razília  öntvény term eléséről és -felhasználásáról.
B razília  öntvény term elése 1981-ben 18,6% -kal k isebb  
vo lt, m in t a m egelőző évben  (1. táblázati). Az ö n tv én y -  
exp ort 4,2 % vo lt, nem  v á lto zo tt. Az öntőiparban fo g ­
la lk o zta to tta k  szam a 1981 végén (19 915 volt. Brazília  
öntvény-term elésének  5 5 ,(i %-át Sao Paulo tartom án y  
szo lgá lta tja .
A  v a sö n tv én v ek  41,8 %-át kupolóból, , 23,0 %-át 
in d u k ciós kem en céből, 20,5 %-át ívk em en céb ől, 3,6 %- 
á t o la jtü ze lésű  kem en céből öntik . Az a cé lö n tv én y ek  
gy ártásához 81,5 %-ban ív k em en cét, 16,8 %-ban in ­
dukciós k em en cét használnak. A fém ö n tv én v term elés  
40,1 %-a az in du kciós kem encékre, 51,4 %-a az olaj- 
tüzelésű  kem encékre esik.
Az ön tv én y felh a szn á lá s 1981-ben a k övetk ező  képet 
m u ta tta .
1. táblázat
Brazília öntvénytermelése, 1 0 3  t
öntvény 1978 1979 1980 1981
Szürkevas 944,2 1057.3 1 133,7 900,7
Gömbgrafitos vas 271,2 2 0 1 , 0 319,0 272,8
Te inner 57,0 54,7 58,8 4(5,9
Acél 130,3 148.4 103,5 140,4
Kéz 23,4 20,5 20,3 24,5
Cink 18.9 20,3 2 0 , 0 15,(5
Alumínium 52,0 58,7 03,1 55,1
Magnézium 11,5 13,1 13,4 7,5
összes 1507,9 1040,0 1798,4 1403,5
V a sö n tv én yek  : járm űipar 32,6% , k oh ászat 15,5% , 
k özegészségü gy  15,1 %, gép ipar 10,7 %.
A célönt vén yek : járm űipar 17,9% , gép ip ar 12,7% , 
k ohászat 12,6% , bányaip ar 12,5% , cem en tip ar 11,8% , 
élelm iszeripar 10,2 %.
A cin k ö n tv én y ek  43,1 , az a lu m ín iu m  ö n tv én y ek  
64,8, a m agnéziu m  ö n tv én y ek  90,6 %-át a járm űipar  
h aszn álja  fel.
Fundicao e Sua Performance 1982.
M űanyag autóm otor sorozatgyártása 1987-ben
A G oodyear konszern  k eresk ed elm i sa jtó tá jék o z ta ­
tó ja  szerint a k ísérletek  sikeres lezárása u tán  a Ford  
1987-ben m egk ezd h eti a m ű an yag  au tóm otorok  sorozat- 
gyártá sá t. A Polymotor liesearch Incorporated á lta l a 
2,3 literes M u stang-m otor a lap ján  k ife jlesz te tt egység  
tö m eg e 72 kg lesz, 90— 130 k g-m al k isebb, m in t a h a ­
son ló, teljesen  fém ből k észü lt m otoré. A zonban m ég ebbe  
a m otorba is m in teg y  27 kg fém  a lk atrészt fognak  
beép íten i. A Poly m otor sikere n em csak  a ttó l függ, 
h o g y  álln i fogja-e a term ik us ig én y b ev é te lt , hanem  
m in d en ek elő tt a g y á rtá si és beruházási k ö ltségek  n a g y ­
ságától.
Giesserei, 1982. 29. sz.
Elcliniszcripnri öntvény M eelianite-öntöttvasból
A 6. ábrán a  V erdener M aschinen- und A pparatebau  
G m bH  által g y á r to tt  vák uu m os tö ltő g ép  csavarsz i ­
v a tty ú já n a k  háza lá th a tó . A gép et élelm iszerek  fe l ­
do lgozására h asználják . A h á za t a gépbe v ízszintesen  
ép ítik  be, s benne k ét, egym ásb a  kapcsolódó csavar ­
orsó m ozog. A 150 m m  külső átm érőjű , 510 m m  hosszú
6. ábra. Csavar szivattyú háza QD2H0 minőségű Meehanite-öntöttvasbó
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és 30 kg tö m eg ű  házat nz elzei Gust. Pleissnc.r Gmb 
& Со. ö n ti GD25Q m inőségű  M eeh an ite -ön tö ttvasb ó l. 
Az ö n tv én y n ek  igen  töm örnek , finom szem csés sz ö v e ­
tű n ek , jó szilárdságéinak és k opásállónak  k ell lennie. 
A teljes p óru sm entesség  azért fon tos, m ert különben  
a  fe ld o lgozott élelm iszer m arad ván ya  a sz iv a tty ú b ó l  
nem  tisz t íth a tó  ki. A kopásá llóságra  azért van  szük ség, 
m ert a csavarorsók  csak  az egy ik  végükön van nak  be ­
fogva , s m ozgás közben a háznak  n yom ód nak . A szi- 
v a tty ii n a g y sá g á tó l függően  a ház legkisebb fa lv a sta g ­
sága  2,5 m m , így  a n agy  szilárdság is fontos. M indezek 
a k ö v etelm én y ek  a kis réztarta lm ú, G 11250 m inőségű  
M eeh a n ite -ö n tö ttv a ssa l k ielég íthetők . A fi. ábra egv  
d em onstrációs célból köszörült h á za t m u ta t. L áth ató , 
hogy tü k örfén yes fe lü le t érhető  el. Az ö n tv én y ek e t  
eg y éb k én t belü lről h onolják , k ívülről csak  s im ító  for ­
gácso lást végezn ek . A  perlitbe á g y a z o tt  finom  grafit 
n em csak  a jó sik lási tu lajd onságok  és a nagy szilárdság  
érdekében  fon tos, hanem  a h a ték o n y  ionnitridálásnak  
is fe ltéte le . Az u tóbbi k ezeléssel a súrlódási és korróziós 
tu la jd on ságok  to v á b b  ja v íth a tó k .
Meehanite Presserait teiliuiK
l Tj szovjet indukciós kem ence a lu in ín iun iötvözetek h ez
A gáz- és az e llen á llásfű tésű  k em encék  h e ly e tt  a 
S zovjetu n iób an  az U T P A  250 típ u sú  új indukciós  
kem encék  terjedn ek  el az a lu m ín iu m ö tv ö zetek  o lv a sz ­
tásához. Az indukciós k em en cével a tech n o lóg ia i fo ly a ­
m a t in ten zív eb b é teh e tő , ugyanak kor a leégés és a 
gázosságból eredő se lejt csökken. A term elék en ység  
m in tegy  kétszeresére nő, a m un kak örü lm én yek  ped ig  
javu ln ak , m iv e l a k em ence teljesen  zárt. Az új indukciós  
kem ence főleg o t t  e lőn yös, ahol kis ad agokat kell a 
kem encéből k ivenni. A kem ence m axim ális  befogadó- 
képessége 250 kg, ez a m en n yiség  l h a la tt  o lv a sz th a tó  
m eg. A  fém et elek trom ech an iku s ú ton  csapolják  a 
kem encéből.
Giessereitechnik, 1983.1. sz,
A beolvadás m egrövidítése indukciós  
tégelyke m encében
A d üsseld orfi Messer Griesheim Industrie gase GmbH 
ö tv ö zö tt  acéloknak  indukciós tége ly  kem encében  va ló  
b eolvasztásához új e ljárást d o lgozott ki. A  járulékos 
energiát ox ig én ég ő v el viszik  be a k em encébe ú gy , 
h ogy  a drága ö tvözök  nem  égnek  ki. Az égő ö n tö ttv a s  
és fém ek  b eolvasztásához is a lk a lm azh ató , a g ö m b ­
grafitos ö n tö ttv a sh o z  m o st próbálják) ki. Az égő segít-  
ségés'el különösebb  beruházás nélkül n övelh ető  a m eg ­
levő  o lvasztók em en ce k apacitása . A  b eolvad ási idő  
m egrövid ü lésével csökken  a villam osenergia-felhaszná- 
lás, és á th id a lh a tó k  az áram korlátozás a lá  eső id őszakok  
is.
Fachber. Hüttenprax. Metallweiterverarb., 1983.1. sz.
1 j korrózióálló  sziliéinm -karbid  ífltfíelcm ek
Az anglia i The Carborundum Company Ltd. G lobar 
T yp  CU m egjelö lésse l új, korrózióálló szilíc ium -karbid  
fű tőelem ek et h o zo tt forgalom ba, am elyek  agresszív  
k em enceatm oszférában  430 és 1050 °C k özött h a sz ­
n á lh atók . A  h idrogénnek, am m ón ián ak , fém g ő ­
zöknek  ellenálló  fű tő elem ek  fém o lv a sz tó , h őntartó , 
hőkezelő stb . k em en cékh ez a lkalm asak. Az ex tru d á lt  
és új ra k ristá lv o síto tt szilícium -karbid  sű rűsége 25 %- 
kai n agyob b , m in t az ed d ig i fű tőelem ek é, a porozitás 
pedig m in teg y  55 %-kal k isebb. A  h ajlítószilárdság  
három szorosára n ő tt , és a ta rtó ssá g  —  az a lkalm azási 
k örü lm ényektő l függően  —  három szor akkora leh et, 
m int a norm ál szilíc ium -karbid  fű tőelem ek é. A  ffitő- 
rudak átm érője 25— 54, m m , h ossza 2,4 m -ig  terjed h et. 
A csa tlak ozó  részt sza b a d a lm a zta to tt  eljárással hegesz- 
tik  a fű tőelem hez. K a p h a tó  U alakú és három fázisú  
fű tő elem  is. A  nem  nagyon  agresszív  a tm oszférák ban  
h aszn á lh atók  a G lobar T yp  SG fű tőelem ek , a m ely ek ­
nek közép ső  része spirál alakban be van  vá g v a , m iá lta l 
a k eresztm etszet csökken , az ellen állás h ossza ped ig  nő
” . tibia. A  Glohar T y p  SGH (baohlaltj és a Globar T y p  SG fűtőelem  
( jobboldalt )
( 7. ábra, job b old alt). A G lobar T yp  SG R fű tőelem nek  
b a jon ettcsa tlak ozója  van , am i a b eép ítést és a cserét 
m eg k ö n n y íti (7. ábra, ba lo ld alt). K észü ln ek  három  
részből ö sszeh eg esztett  fű tőelem ek  is, am elyek  hossza  
3300 rntn-ig terjed .
EIBIS Press Information
M elegítő üstfedél alumíniumhoz
A z a lu m ín iu m olvadékok  gáztalan ítására m ár régóta 
használnak fű thető  ü stfed elek et. A lilien th a li (NSZK) 
N A B E R  Industrieofenbau  m ost v illa m o s fűtésű  ü st-' 
fed e lek et hozott forgalom ba, am elyek  seg ítség év el az 
alu m ín iu m olvadék  m elegen  tartható. A z ü stfed él ro ­
busztus acélházból á ll, am ely  jó m inőségű, több réte ­
gű tűzálló  b élésse l és k ivá ló  m inőségű  fű tősp irá lla l van  
e llá tva , és a  hőt az üstben  levő  o lvadék  fe lü le tére  su ­
gározza. M inden egyes fed élh ez kapcsoló- és szabályo ­
zószekrény tartozik . A  m eleg ítő  ü stfed elek  te lje s ít ­
m én y fe lv éte le  a  típustól függően  12, 18 vagy  24 kW.
G ie s s e r e i ,  1982. 18. s z .
A világ önlvcnytcrm clcse 1981-ben
A világ  1981. év i ön t vén y  term elése csökk en ő te n ­
d en ciá t m u ta t  (2. táblázat), bár n éh án y  országban egyes  
ö n tv én y fa jtá k  term elése  k issé n ő tt, így- pl. az U SA -ban , 
Jap án b an  és C sehszlovákiában  a lem ezgrafitos vas- 
ö n tv én y b ő l tö b b et g y á ro ttta k , m in t a m egelőző évben . 
A táb lá za tb a n  n em  szerepel E gy ip tom , a K ín ai N ép- 
köztársaság, L engyelország  és P eru , m iv el ezek tő l csak  
három  évesn él régebbi a d atok  állnak  rendelkezésre. 
A világ  legn agyob b  ö n tv én y term e lő  országainak 1972 
és 1981 k ö zö tti v a sö n tv én v term elését a 8. ábra szem ­
lé lteti.
Mod. Oast., 1982. 12. sz.
Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 34. évfolyam , 8. szám 191
шт-в
9. ábra. A világ legnagyobb öntvény ter meló országainak vas öntvény- 


































A v ilág  ö n tv ény term elése  1981-ben, t









Argentína (1980) 172i 700 25 200 8  400 18 400 4 750 _ — — —
Ausztrália (1980) 374 0 0 0 46 000 24 000 74 000 — 38 000 —
Ausztria 119 348 39 002 13 540 31 867 5 5131 12 063 •*— —
Belgium 127 740 7 350 — 72 850 1  0 0 0 9 460 1  2 0 0 230
Brazília 900 685 272 826 46 872 140 460 24 479 55113 7 538 15 550 —
Csehszlovákia 1 069 1 0 0 23 900 32 100 363 600 13 300 62 500 340 5 200 970
Dánia 60 629 6  672 — — — — — —
Dél-afrikai Köztársaság 297 700 27 000 33.900 141 700 23 000 9 600 — 2 300 230
Finnország 79 917 18 998 1 971 19 300 3 600 4 000 — 700 2 0 0
Franciaország 1 257 088 770 406 58 640 201 556 28 178 175 051 312 40 785 2 058
Fülöp-szigetek 65 0 0 0 37 000 2 300 3 700 — —
Hollandia 65 941 15 121 8  829 4 305 7 950l 2 345 8  8502 — 275 275
India 240 0 0 0 7 400 19 0 0 0 74 000 — — — — 2 700
Izrael 2 1 0 0 0 1 500 3 000 7 500 4 000 2 700 — 800 2 0 0
Japán 3 949 OOCH 1 548 485-5 299 299 682 657 98 161 6 6 6  257 1 2 1 58 2396 4 494 7
Jugoszlávia (1979) 427 496 34 200 30 244 70 303 — —
618
— 42 6823 910
Kanada 521 704 2 1 0  162 15 128 154 102 11 955 953 24 040
Koreai Köztársaság 410 0 0 0 94 0008 28 0 0 0 8 8  0 0 0 0 1 1  1 0 0 1 0  2 0 0 — 1400 —
Luxemburg (1980) 62 329 — — — 10 846 —
Magyarország 256 923 1 033 7 288 54 746 10 557 16 964 — 3 038 (>4
Mexikó (1980) 737 895 43 105 1 1  0 0 0 77 230 23 469 42 248» 4 000 1 (i 909 —
Nagy-Britannia 1 268 800 244 300 130 800 150 000 50 4002 — 39 300 —
ND K  (1980) 976 600 80 800 37 200 233 200 17 40010 76 800 — —
Norvégia 71 529 16 505 11 372 6  177 5 211 1 697 — 2  205
NSZK~ 2 509 169 746 478 147 190 280 672 78 184 307 292 12 844 44 145 8  447 1 1
Olaszország 1 404 807 177 400 50 065 115 324 79 500 245 000 1 500 49 500 2  2 0 0
Portugália2 46 0 0 0 1 2  0 0 0 14 000 • 1 2  0 0 0 3 000 17 0 0 0 ■*- 2  0 0 0
Románia 1 182 452 32 092 11 441 357 156 34 055 42 911 — —
Singapore (1979) 24 0 0 0 6  0 0 0 — — — 3 100
Spanyolország (1980) 550 0 0 0 140 000 36 000 95 62 65 — 24
Svájc 149 920 87 500 1 0 0 8  600 4 495 13 765 — 1  340
Svédország 223 0 0 0 37 000 7 000 13 000 1 1  0 0 0 23 000 1  0 0 0 3 000 —
Szovjetunió (1980) 16 732 0 0 0 328 000 899 000 5 871 000 —
17 900
— —
Tajvan 354 500 27 300 33 120 30 400 8  2 0 0 — 4 80012






26613 1 996 986
— •
381 899 1 589 722 213 507
1 456 
717 495 1 0  680
— ú 
152 568 —
Zambia1 4  15 937 — — 27 59015 — —
összesen 70 396 402 45 827 725 7 126 921 2.406 898 11 059 512 794 348 2 598 386 38 941
l Cink-, ólom- és ónöntvénnyel együtt.
2Becsült érték.
3összes fémöntvény.
4  Ebből 19240 t cső és -idom.
5Ebből 776 618 t cső és -idom. V
6Ebből 617 t ón kokillaöntvény
7  Ebből 3670 t precíziós és 824 t keramikus formázású öntvény.
8Ebből 69 000 t cső.
91980. évi adat.
1 0 ö s 8 zes nehézfémöntvény.
1 1  Ebből 7688 t ólom-, 544 t  ón- és 205 t nikkelöntvény.
121979. évi adat.
13Ebből 2 461 647 t acélműi kokilla, 123 187 t nyomócső és -idom, 433 712 t csatornaöntvény. %
14Csak a Scaw, Ltd. adatai.
15Ebből 23 585 t őrlőgolyó.
KRAB-3- 
helyhez kötött asztali készülék
KRAB—3 -  a színesfém- és a vaskohászatban, a bányászat ­
ban, a vegyiparban és egyéb iparágakban alkal ­
mazható.
KRAB—3 -  mikroszámítógép-vezérlésű készülék, amely számító­
gép-vezérlésű és kézi üzemmódban egyaránt mű­
ködtethető.
A KRAB-3 analizátort előnyös tulajdonságai -  kis méretek, 
alacsony energiafogyasztás és költség -  kiemelik a hasonló 
rendeltetésű készülékek közül.
KRAB-3 - 6 csatornás röntgenanalizótor, amely a kristály 
küli röntgenszínkép gyors vizsgálatára alkalmas. A 
műszer a Mengyelejev-táblázat hat elemének — 
kalciumtól az uránig — koncentrációját vizsgálja 
különböző próbaanyagokban.
A készülék főbb műszaki adatai 
Küszöbérzékenység
Regisztrált alaphibaszázalék
Hat elem vizsgálatának ideje

















Szovjetunió 121200 Moszkva 
Szmolenszkaja-Szennaja 32/34 
Telefon: 244-32-85
Telex: 411328 TSE SU
Gyors vizsgálat terepen
a B A R S Z -1  -  új készülék segítségével
B A R S Z —3 -  diffrakció nélküli hordozható rönt­
genanalizátor, amely a  több kom­
ponensből álló különböző anya ­
gok vegyi és mennyiségi összeté ­
telének gyors vizsgálatára szolgál.
B A R SZ —3 -  közvetlenül a geológiai kutatás
helyén a próbaanyag elemzésére 
szolgáló készülék.
Ezenkívül alkalmas az ötvözetek 
összetételének elemzésére, ellen ­
őrzésére a színes és vaskohászat­
ban valamint selejtezésére a kü­
lönböző anyagok raktározásához.
Az új BARSZ-3 készülék előnyei:
Magas küszöbérzékenység, vizsgálandó elemek 
széles skálája, nagy teljesítmény, megbízható ­
ság.
A készülék arany érmet kapott a Plovdivi Nem­
zetközi Vásáron 1982-ben.
Főbb műszaki adata i:
Vizsgálandó elemek skálája: 
К-sorozat Ca-tól -  Mo-ig 
L-sorozat Ta-tól -  U-ig 
Küszöbérzékenység %  0,05-ig 
Vizsgálandó elemek 
koncentrációjának skálája %  100-ig 
Vizsgálati idő perc 
Vizsgálati eredményeink 
reprodukálhatósága 
regisztrált alaphibaszázalék %  0,8 
Táphálózat feszültsége V 
Változó áramú hálózattól 
frekvencia 50 60 Hz 220 ±  22 
egyenáram forrásától 18 ±  2 
Teljesítmény igény V — A 
egyenáram forrástól 25 
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Az indukciós kemencében olvasztott lemezgrafitos 
öntöttvas tulajdonságai
К О V Á C S L Á S Z L Ó  oki. kohóniérnök 
Vasipari Kutató és Fejlesztő Vállalat
D K  0 6 0 .1 I 1.223 : 621 .306 .5
A cikk az indukciós kemencében olvasztott lemez­
ára fitos öntöttvas betétösszetételének hatásával, vala ­
mint a mechanikai tulajdonságok és az ezeket meg­
határozó tényezők közti összefüggésekkel foglalkozik. 
. I szü rken yers 'va sa l acélnyers vassal helyettesítve a 
minősítő jellemzők járulnák.
Bevezetés
— a termelési folyamat minden megbontása nél 
kiil — , egy öntöttvasminőséggel végeztük el. 
A következtetések ezért nem tartanak számot 
általános érvényességre, inkább példát kívánunk 
nyújtani arra, bogy az üzemi vizsgálati ered ­
mények helyes interpretálására milyen lehetőségek 
vannak.
Az elmúlt években több hazai öntödében tele 
pítettek indukciós tégelykemencét, ami a minő­
ségi öntvénygyártásnak egyik alapfeltétele, s 
napjaink alapanyag-problémáinak megoldásához 
is nagyban hozzájárul. Az indukciós kemence a 
kupolókemencéhéz viszonyítva sokkal nagyobb 
rugalmasságot biztosít mind a betétanyagok meg­
választását, mind az öntöttvas összetételének és 
hőmérsékletének beállítását illetően. Másrészt 
azonban az indukciós kemencében az olvasztás 
technológiája eltér a hagyományos - és hazánk ­
ban legelterjedtebb - kupolókemencében való 
olvasztásétól. Kihasználva a betét megválasztá ­
sának nagyobb szabadságát, nem szabad megfe­
ledkezni arról, hogy az indukciós kemencében ol­
vasztott öntöttvas csíraállapota más, m int a 
kupolókemencében olvasztotté, s ezért a megfelelő 
módosítás plengedhetetlen.
Az öntöttvas minőségének ellenőrzésére számos 
módszert és statisztikai összefüggést állapítottak 
meg, ezek azonban nagyrészt a kupolókemencé­
ben olvasztott öntöttvasra vonatkoznak [1 ]. Az 
újabb vizsgálatok m ár az indukciós kemencében 
gyárto tt öntöttvas tulajdonságaira is kiterjednek 
[2 ]. Behatóan foglalkoztak az indukciós kemencé­
ben könnyen megvalósítható túlhevítés és az 
ennek következtében végbemenő szilíciumredukció 
és csíraszegényedés jelenségeivel [3] és az ún. szinte ­
tikus öntöttvas gyártásának problémáival [4].
Jelen tanulmányunkban az indukciós kemencé­
ben olvasztott lemezgrafitos öntöttvas betét- 
összetételének hatásával, továbbá a gyártott 
öntöttvas mechanikai tulajdonságait meghatá ­
rozó tényezők összefüggéseivel foglalkozunk. A 
vizsgálatokat ado tt üzemi körülmények között
Vizsga lati körű I menyek
A vizsgálatokat 8  tonnás, hálózati frekvenciás, 
tégelyes indukciós kemencékben olvasztott öntött 
vason végeztük, amely az Öv 250 minőségnek fe 
lelt meg. Egy-egy kemencéből 1400 -2400 kg, át la 
gosan 1767 kg vasat csapoltak. A különböző betét- 
összetétellel olvasztott öntöttvasat az ékpróbán 
milliméterben m ért E(, kéregvastagságtól és az 
öntendő öntvény falvastagságától függően M % 
módosítóanyaggal oltottuk be. A módosított ön tö tt ­
vas minőségét is ékpróbával ellenőriztük (A1,,). 
Ezenkívül vizsgáltuk a szakítószilárdságot és a 
keménységet külön öntött, 30 mm átmérőjű próba ­
darabból kimunkált próbatesteken. Ugyanezek a 
próbadarabok szolgáltak a metallográfiái vizsgálat-* 
hoz. A vegyi összetételt a módosítás előtt és után 
vett próbából a hagyományos módszerekkel hatá ­
roztuk meg.
Az olvasztási paraméterek közül figyelemmel 
kísértük a túlhevítés hőmérsékletét (lt) és a teljes 
adagidőt (a hideg betét adagolásától a csapolásig 
eltelt г időt percben). Mértük a vas hőmérsékletét 
a módosítás előtt is (te). A vegyi összetételből ki­
számítottuk az 8 a  telítési számot és a С / S i  vi­
szonyt. A telítési számból, az R ^  szakítószilárd ­
ságból és HB  Brinell-keménységből meghatároz 
tűk  az alábbi minősítő jellemzőket :
Érettségi fok: RG= - R»
981 -  785 Sí
, Relatív keménység : RÍJ "
H B
100 + 0,44 R„
Minőség i index : Q,
RG
RÍ!
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Л szövetet az MSZ 5716 szerint minősítettük.
Vizsgálati eredmények
A betétösszetétel hatása
A szóban forgó öntöttvasminőséget eredetileg 
olyan betétből olvasztották, N amelynek 30 %-a 
szürkenyersvas volt. Az utóbbit fokozatosan 
0 %-ra csökkentettük, ugyanakkor az acélnyersvas 
hányadát növeltük. A betétösszetételeket az 1. 
táblázat m utatja. Az acélhulladék mindhárom eset­
ben 50 % volt, saját hulladék az A betétben nem 
volt, a másik kettőben 20 - 20 % volt.
A m ért és szám ított jellemzők terjedelmét, 
középértékét és szórását a 2. táblázat tartalmazza. 
A nyomelemek mennyisége igen kevéssé inga ­
dozott, ezért ezeket a táblázat nem tartalmazza; 
középértékük a következő volt: Cu =  0,06 %, Ni =  
=  0,05%, Cr =  0,07%, V =  0,09 %, Ti =  0,08%, 
Mo =  0,04 %, Со =  0,02 %, 0  =  0,006 %, N =  0,002 %.
A szórásokból megállapítható, hogy az induk ­
ciós kemencében olvasztott öntöttvas vegyi össze­
tételének találati biztonsága megfelelő, a mecha­
nikai tulajdonságok találati biztonsága pedig 
jobb, mint a kupolókemencében olvasztotté [5, 6].
A túlhevítés hőmérséklete csak kissé változott, 
és mintegy 40—50 °C-kal haladta meg a
(Si02) +  2 [C]^[Si] +  2 {СО}
reakció egyensúlyi hőmérsékletét, tehát a grafit 
heterogén csírásodásának feltételei kedvezőek vol­
tak  [3].
A módosítás előtt m ért hőmérséklet már na ­
gyobb ingadozást m utatott, azonban a legkisebb 
hőmérsékletek is biztosították a módosítóanyag 
oldódását. A módosítást az egyik üstből a másikba




n yersvas n yersvas hulladék hulladék
A 20 30 50
В 10 20 50 20
С 0 30 50 20
2. táblázat
A változók terjedelme, középértébe és szórása
V ál­
tozó T erjedelem K özépérték Szórás
C 2,93— 3,36 3,1813 0,1263
Si 1,43— 1,80 1,5630 0 ,1104
Mn 0,48— 0,78 0,5893 0,0878
P 0,060— 0,080 0,0666 0,0069
s 0 ,036— 0,064 0,0434 0 ,0020
S e 0 ,78— 0,90 0,844 0,0339
O/Si 1,80— 2,51 2,044 0 ,1785
T 46— 79 64,95 14,61
к 1436— 1467 1448,79 11,22
te 1370— 1451 1409,42 19,81
Ée 6,5— 13,6 11,414 2,0156
É n 3,0— 7,0 4,724 1,0189
M 0 ,11— 0,50 0,2857 0,1099
Km 237— 293 260,93 17,7471
H B 1 84— 226 209,03 9,0458
fío 0 ,74— 1,07 0,8421 0,0804
EH 0 ,90— 1,08 0,9752 0,0451
Qi 0 ,73— 1,10 0,8666 0,0965
3. táblázat
Л különböző betétösszetételekkel kapott öntöttvasak  
változóinak  középértéke és szórása
V áltozó B e té tö ssze té te l K özép érték  Szórás
0 A 3,2122 0,085
В 3,1271 0,1167
C 3,3571 0,081.7
Si A 1,5956 0,1127
В 1,5771 0,1009
C . 1 ,4343 0,0359
Mn A 0,6922 0,0691
f В 0,5553 0,0490
a 0 ,4829 0,0320
S c A 0,8556 0,0296
a 0,8312 0,0169
c 0 ,8800 0 ,0216
C/Si A 2,0211 0,1269
В 1,9865 0 ,1455
C 2,342о 0 ,0885
T A 67,00 13,46
В 62,40 12,60
G 68,55 15,84
к A 1450,88 11,20
В 1449,71 12,43
С 1443,86 6,77
te А 1404,25 17,45
В 1416,81 21,82
С 1398,14 8,99
Ée А 11,46 2,3179
В 11,26 1,7578
С 11,11 0,6481
Én А 4,68 0,6204
В 4 ,20 1,2476
С 4,20 0,5999
M А 0 ,2273 0,0858
В 0,2346 0,1177
С 0 ,3588 0,0813
Km А 257,22 14,82
В 264,88 18,99
G 272,57 29,44
TI В А 211,89 10,19
В 209,75 7,01
G 209,57 14,35
KG А 0,8311 0,0485
В 0 ,8338 0 ,0436
G 0,9414 0,1051
KU А 1,0056 0 ,0675
В 0,9682 0,0269
G 0,9528 0,0269
Qi А 0,8289 0,0692
В 0,8341 0 ,0617
G 0,9885 0 ,1033
való átöntés a la tt végezték. Eközben (és az ezt 
követő lesalakolás alatt) az öntöttvas hőmérsék­
lete átlagosan 77 °C-kal csökkent.
A háromféle betétösszetétellel olvasztott ön ­
töttvasak jellemzőit statisztikai módszerekkel ha ­
sonlítottuk össze. Az adatokat a betétösszetétel 
szerint csoportosítva a 3. táblázatban látható kö ­
zépértékeket és szórásokat kaptuk. A középérté ­
kek összehasonlítása előtt az f-próbával megvizs­
gáltuk a szórások azonosságára te tt  hipotézist. 
Ezután két-két középértéket a Student-próbával 
hasonlítottuk össze. A két középérték szignifi­
kánsan különbözik egymástól, ha
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Хл — X.,
------------- tp, v ^ n . i  n., 2,
« /
ahol a;, és ж2 a középérték, t a Student eloszlás ér 
téke, p  a valószínűség (esetünkben legalább 95 %), 
■s'2 és a r szabadsági fok értéke pedig abban az 
esetben, ha a szórások azonosak :
s2—(nl + n2) 
ha nem azonosak :
К - l )a?+(n3- l)f|
n1n2(n1 + n2 — 2)





7 7 , - 1  + » í - i
ahol .Sj és s2 a két m inta tapasztalati szórása 
% és n2 a minták elemeinek száma.
A középértékek ily módon való összehasonlítá­
sával megállapítható, hogy az A és В  betétössze­
tétellel olvasztott öntöttvasak jellemzői közül 
csak a mangántartalomban van szignifikáns el­
térés, a többi jellemzőkben, így a mechanikai 
tulajdonságokban és a minősítő számokban nincs. 
A C betétösszetétellel olvasztott öntöttvasnak vi­
szont érettségi foka és minőségi indexe szignifi­
kánsan nagyobb, mint az A és В  öntöttvasé.
1 . á b r a .  „ A ” összetételű betétből olvasztott öntöttvas gra’il- 
(  1 0 0  X )  és szövetképe ( 3 0 0  X  )  a módosítás után 
R m = 245 W m m !, H B =  212 , RO =  0 ,84 , ДЯ  =  1,02, Qt = 0,82
A fí öntöttvasnak ezenkívül a karbontartalm a na ­
gyobb, szilíciumtartalma és m angántartalm a k i ­
sebb, a С/Si hányadosa nagyobb, mint a másik 
két betétösszetétellel olvasztotté. Az utóbbiak 
azonban nem magyarázzák mega nagyobb érettségi 
fokot és minőségi indexet, amelyek elsősorban 
a (statisztikailag ugyan nem határozott) nagyabb 
szakítószilárdsággal függenek össze. A С/Si növe­
kedésével és a mangántartalom csökkenésével 
ugyanis az azonos telítési számú öntöttvas sza ­
kítószilárdsága csökken [7, 8 ] A módosítóanyag 
mennyiségét illetően G öntöttvas csak az A tói 
különbözik szignifikánsan. A G öntöttvasba ada ­
g o ltá k  a legtöbb módosítóanyagot. A G öntöttvas 
.jobb minősítő számaihoz hozzájárulhat az is, hogy 
a túlhevítés hőmérséklete igen egyenletes volt 
(a szórás csak 6,77, míg a másik két öntöttvasé 
ennek kétszerese), továbbá, hogy az alapvas ék ­
próbájának kéregvastagsága is alig változott 
(a szórás mindössze 0,82, szemben a másik két 
öntöttvas 2,2 - 2,9 szórásával).
Pörner, J. [9] vizsgálatai szerint a szürkenyers- 
vas acélnyers vassal való részbeni helyettesítésével 
nő az érettségi fok. Vizsgálataink során ez a G 
betétösszetételű öntöttvassal igazolódott. А В  ön ­
tö ttvas érettségi foka valószínűleg azért nem nőtt 
szignifikánsan az A öntöttvaséhoz képest, mert 
az utóbbi betétjében a saját hulladék helyett is
2 . á b r a .  , ,C ”  ö s s z e té te lű  b e té tb ő l o lv a s z to t t  ö n tö t tv a s  g r a ji t~  
(  1 0 0  X )  é s  s z ö v e tk é p e  ( 3 0 0  X  )  a  m ó d o s í tá s  u tá n  
R m = 288 W mm1, Я В  =  218, B<? =  1,07, ЯЯ =  0,97, Qj =  l,10
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acélnyersvae vo lt, így a  szürke- és acélnyersvas 
egym áshoz v iszo n y íto tt a rá n y a  az A és В b e té tb en  
azonos volt.
Az 1. ábra az A összetételű  b e té tb ő l, a  2. ábra 
pedig a  G  összetételű  be té tbő l o lv asz to tt és m ódo ­
s í to t t  ö n tö ttv a s  g rafit-  és szövetképét m u ta tja . 
Az u tóbb i ö n tö ttv a s  jobb  m inőségi indexe össze ­
függ a  finom  lem ezes, egyenletes eloszlású g ra f it ­
ta l és a finom  lem ezes pei’litte l. Az A ö n tö ttv a s  
g ra fitján a k  egy része dendritközi eloszlású, am i a 
nem  megfelelő ha tékonyságú  m ódosítás k ö v e tk ez ­
m énye.
A szakítószilárdsáyot ás a keméinyscyd meghatározó 
tán yezők
A szak ítószillárdságo t és a  kem énységet m ég h a  
tározó  tényezők  k ap cso la tán ak  v izsg á la tá ra  kor 
relációs és regressziós szám ítá so k a t végeztünk.
Az egyes változók közötti kapcsolatot kiejező 
korrelációs tényezőket a 4. táblázat foglalja össze. 
Megállapítható, hogy a legszorosabb az összefüggés 
a szakítószilárdság és a telítési szám, továbbá a 
szakítószilárdság és a módosítás utáni kéregvas­
tagság. valam int a telítési szám és a módosítás 
előtti kéregvastagság között. Még 9 5  % -os való ­
színűségi szinten sem függ a szakítószilárdság és 
a keménység a mangántartalomtól és a módosító­
anyag mennyiségétől, a kéregvastagsága С/Si vi­
szonytól, valam int a módosítóanyag mennyiségétől.
A szakítószilárdság és a keménység, valam int 
a többi szignifkáns változó között meghatároztuk 
a parciális korrelációs tényezőket is, amelyekkel 
kizártuk a többi független változó hatását. Ezek 
az 5. táblázatban találhatók. A keménység és a telí ­
tési szám közti parciális korrelációs tényező nem 
bizonyult szignifikánsnak, ennek kizárásával v i ­
szont a С/Si viszony szignifikaneiája 99,9 %-ra 
nőtt. Egyébként valamennyi parciális korrelá- 
ciós tényező szignifikaneiája legalább 99,0 %.
Az 5. táblázatban feltüntettük a determinációs 
tényezőket is, amelyek azt fejezik ki, hogy a füg­
getlen változók hány százalékban határozzák meg 
a függő változó változását.
A regressziós szám ítás  szerin t a  v izsgálati ada-
7. táblázat
Az egyes vá ltozók  közötti kapcsolatok korrelációs 
tényezője




kapcso lat tén yező
l'm— S e - 0 ,7 3 99,9
VSi - 0 ,4 5 98
/ÓK— M i i - 0 ,1 2 —
l'tll---Éu 0,54 99
lim— M - 0 ,2 3 —
II ti—S e - 0 ,4 1 95
H В— C /Si - 0 ,4 5 98
I l i i  Mn 0,27 —
II fí— É  и 0,43 98
и п — м - 0 ,1 9 —
Ke— C VSi 
S e -lír
0,37  
-  0 ,50
95
99
( yS i—  Er 0,12 —
M — Éc 0 ,36 95
S e— Su - 0 ,3 7 95
Г/S i — Éu 0,22 —
M — Éu- - 0 ,1 5 —
.5. táblázat




















11 ni —Sp 0,5325 '  99 29,3
Hm— C/Si - 0,5571 99 18,3 0,8400
Km— Eu • 0,6210 99,9 26,0
Il I! -S e 0,0130 — —
H tí—Vföi - 0 ,0 1 8 4 99,9 25,8 П.6777
I I 11—  Eu 0 ,0072 99,9 23,9
fokból, a szakítószilárdság és a keménység a ko 
vetkezőképpen fejezhető ki:
Л,„ =  481.5 210,1 10.51 C/Bi + b.2S É u±
± 1-1 (N/mm2).
/ / «  =  24:1,3-28,17 (1'/Bi + 3,11 É u±l.
Az első egyenlet korrelációs tényezője 0,84, 
a másodiké (1,6 8 ,
A determinációs tényezőkből megállapítható, 
hogy a szakítószilárdságot 29,3 %-ban, a telítési 
szám, 26,0 %-ban a módosítás utáni kéregvastag ­
ság. 18,3 %-ban ii C/Si viszony határozza meg. Az 
egyéb (nem definiálható) tényezők 26,4 %-ot tesz 
nek ki.
A keménységet 25,8 %-ban, a C/Si viszony. 
23,9 %-ban ii módosítás utáni kéregvastagság ha ­
tározza meg. Az egyéb tényezők 50,3 %-ot képvi­
selnek.
Összefoglalás
Az indukciós kemencében olvasztott lemezgrafi- 
tos öntöttvas betétjében a sziirkenyersvasat acél- 
nyersvassal helyettesítve a mechanikai tulajdonsá ­
gokban, a szövetben és a minősítő számokban 
nem romlást, ellenkezőleg, javulást tapasztal ­
tunk. A vizsgálatok szerint a reprodukálhatóan 
jó eredmények alapfeltétele, hogy az olvasztási 
paraméterek, az összetétel és a módosítás minél 
egyenletesebbek legyenek.
A korrelációs számítások szerint a szakítószi­
lárdságot közel 50 %-ban a telítési szám és a 
С/Si viszony determinálja, a keménységet viszont 
elsősorban a С/Si viszony. A módosítás u tán vett 
ékpróba kéregvastagsága mind a szakítószilárd­
sággal, mind a keménységgel összefügg, ami köz­
vetve a módosítás szerepet tükrözi.
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Néhány forma- és magkészítő eljárás összehasonlítása
1)11- 15 А К О K A 11 O L Y oki. koliómérnök, a mű.'/., tud. kandidátusa 
OMBKE
D K  621 .743/744 : 657.47
A d o lg o z a t  ö s s z e h a s o n l í t ja  a  b e n to n i t -  és a  v e g y i  
k ö té s ű  h o m o k k e v e r é k k e l  d ő l  gőzé) f o r n u í z ó s o r  b e r u h á ­
z á s n a k  é s  ü z e m e lte té s é n e k  k ö l t s é g e i t , v a l a m i n t  a  
k ü lö n b ö z ő  e l j á r á s o k k a l  k é s z ü lő  m a g o k  a n y a g -  és 
b é r k ö l ts é g é t .
Az 1960-as és 70 es évtizedben olyan új forma- és 
magkészítő eljárások jelentek meg, amelyek óriási 
lelkesedést váltottak ki. Ennek dacára a világ önt 
vénytermelésének kV». 75 %-át ma is' agyagásvány-, 
kötésű nyersformázással állítják elő. Ennek az oka 
az, hogy az alapanyagok a természetben előfor 
dúlnak, olesóak, az tizemen belül sok körforgást 
végezhetnek, a környezetvédelem szempontjából 
nem okoznak nehézséget, és velük a formázás 
igen termelékeny. A kémiai kötésű keverékek, fel - 
használásának is kialakulnak a helyes arányai. 
Ezeknek az arányoknak tíz alátám asztását kíván ­
juk néhány kiragadott példával elősegíteni.
A bentonitkötésű nyersformázást és a kémiai 
kötőanyag-rendszereken alapuló formázó eljárást 
úgy hasonlíthatjuk össze, ha elemzéseinkben egy 
öntöde új gyártósorának létesítéséből (amelynek 
oka lehet kapacitásbővítés, szükségszerű korszerű ­
sítés, a munkaerőhiány okozta kényszerhelyzet 
stb.) indulunk ki. Tételezzük fel, hogy az öntöde 
25 kg tömegű öntöttvas hajtóműház gyártására 
kapott megrendelést, amelynek kielégítése beru ­
házás nélkül nem valósítható meg: bővíteni kell 
az épületet, új formázósorra és homokműre van 
szükség. Az új létesítménynek 8 órás tnűszakban 
óránként 80 form át kell előállítania. Egy évben 
240 munkanappal kell számolni.
Az öntöde eddig nyersformázó sajtológépeket 
üzemeltetett. Az új beruházás tervezésekor fel­
tétel, hogy a költség lehetőleg kicsi, a megtérülés 
gyors legyen. A beruházók számos ajánlatot gyűj­
tö ttek be, míg végül vándormintalapos, nagynyo ­
máséi nyersformázó autom ata és kitám asztott 
héjas, hidegen kötő gyantával dolgozó formázósor 
között kellett választani. Az 7. táblázat a létesítés 
becsült költségeit tartalm azza. A 2. táblázat az 
üzemeltetés évi költségét m utatja.
Az adatokból következik, hogy ha formázó­
autom atákon nagy sorozatú vagy megfelelően 
programozható öntvényeket kell gyártani, akkor a 
nyersformázásnak a kémiai kötésű formázás nem 
lehet ésszerű alternatívája. A nyersformázó keve­
rék frissítéséhez szükséges homok és bentonit 
— ha legfeljebb 5 : 1 a  homok: fém viszony, és 
korszerű a homokelőkészítés — hosszú évtizedekig 
biztosítható.
Mielőtt a magkészítést tárgyalnánk, indokolt 
áttekintetni a különböző kötőanyagok gyártására 
és felhasználására fordított energiát (3. táblázat).
Vizsgáljuk meg a magkészítés költségeit NSZK 
heli adatok alapján! Számításainkat hidegen kötő
* E lh a n g zo tt a IV . m agyar ö n töd ei fejlesztési sz e ­
m inárium on.
/ .  t á b lá z a t
A form ázósor beruházási k öltsége  
(1981 . évi sz in ten , ezer US S)
M egnevezés N y ersfo r-  n lá zá s
K ém iai
k ö té s K ü lö n b ség 1
A z ép ü le t b ő v íté se 150* 72 2 78
F orrnáz-é^épek  
1 lom okelőkészífcés
1 15* 3754 - 2 6 0
4605 606 400
A fo rrnák  ö ssze ­
ra k á s a , 1 1 lo z g a tá sa ,„ t ; ----- —
h ű té s  s tb .
1 fo m o k re g en e rá -
2307 75s 156
lás — 1109 - n o
Szellőzés 150 100 50
Ö sszesen 1105 . 792 313
15,3X2:1 m :\ 
и 9 ,2 X is ,2 mz.
3 Egy 500 X <i(M> inm-es formaszukrén nyel ellátott autón latikus. vári-
dortíri ni alapos formázógép.
1 Két automatikus, к it á maszlolt héjas eold-box formákat gyártó gép.
A formák mérete: 400X 600 mm. Az ár 
nerátor és a vezérlés költségeit is.
tartalmazza a keverő, a ge-
’ Homok mű, beleértve a kevorőket, szállítószalagokat, ürí tőrácsot,
R Az új és a regenerált használt homok pneumatikus szállítása.
T Formakeret automatikus elhelyezése, fordítóasztal, szállítószalagok. 
* Formaállványok, öntőállomás, tárolótartályok, szállítószalagok.
v .Rögtörő, pneumatikus regeneráló, 4 t/li teljesítményű hűtő, szállító-
szalagok.
2. Uíblázat
A fo rn iá zo so r  ü zem e lte té sén ek  évi k ö ltség e
(ezer US $ )
M egnevezés N y e rs fo r ­m á zá s
K ém ia i ,, , K ü lö n b sé gк о  fees ь
K ö zv e tle n  m un-
ka bér
Ö sszes hom ok-
75‘ 1 oo1 - 2 5
k ö ltség 183 234 101
K ö z te h e r  
K a rb a n ta r t ,á s
20 30 10
(b é r j an y a g )  
F o ly é k o n y  v as
50 50 0
k ö ltség e 13232 1235* 88
Ö sszesen 1601 1649 - 4 8
1 Három munkás.
2 Folyékony vas-igény 5514 t (70% kihozatal). 
* Folyékony vas-igény 5140 t (75 % kihozatal).
(CB), melegen kötő furángyantás (HB), vízüveg- 
kötésű (C02) és héjmagok (H H ) gyártására végez­
tük  el. A 4. táblázat az anyag- és bérköltségeket 
m utatja  DM-ben.
Bontsuk meghatározott öntvényre a költsége­
ket! Példaként vegyük a ZF tengelykapcsoló. 65 
kg tömegű öntöttvas tengelycsőöntvényét. A mag 
tömege 50 kg. Az összehasonlított eljárások: CB 
és C 0 2 (5. táblázat).
Míg a formakészítésben a nyersformázás tartja, 
első helyét, addig a magkészítésben a kémiai kö ­
tésű keverékek kiváltására nincs megoldás. A 
cold-box magoknak azonban gazdasági előnyei mel­
lett hátrányai is vannak. Az öntési hő hatására a kö ­
tés bomlásnak indul, 4—500 °C-on szívós állapi» 
túvá válik. A magkészítés és az öntés során fellépő 
környezet- és egészségkárosító hatás csak szigorú 
intézkedésekkel küszöbölhető ki, a regenerálás 
hatásfokának javítása nehéz feladat, dúsulnak a
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3. táblázat
A kötőanyagok gyártására és felhasználására fordított energia 1000 kg m agra vonatk ozta tva
H om okk everék
K ötőan yag-
tartalom ,






A k ö tő ­
an yag  









A m agszek  
vények  
fe lfű té sé ­
hez,
a m agok  
k ötéséh ez  





M elegen k ötő  fu rán gyan tás 1,8
G yan tab evon atú  h éjhom ok 3,5
Ö nkötő o lajos 2,0
C old-box (A shland) 1,5
H id eg en  k ötő  fu rán gyan tás 1,5
V izü vegk ötésű  4,0
szennyezők, az öntvények dermedés! viszonyai kel 
lóképpen nem változtathatók. Tudjuk, hogy a fel­
soroltak és még számos egyéb tényező m iatt a 
világon óriási erőfeszítéseket tesznek a víz üveges 
kötés tökéletesítésére.
Végül a 6. táblázat a formázó- és maghomokke- 
verékek értékelésének főbb szempontjait foglalja 
össze.
Hozzászólás
Kiegészítés és észrevételek dr. Bakó Károly cikkéhez
Érdemesnek látszik a hazai fejlesztési szabályo­
zók figyelembevételével is elvégezni a nyersfor­
mázás és a kémiai kötésű formázás összehasonlí­
tását, természetesen csak olyan mélységig, am i­
lyent a csoportbontás értelmezése lehetővé tesz.
Mindenekelőtt kiemelendők a tőkés országból 
beszerzett gépek, amelyek u tán nálunk vámot kell 
fizetni. A nyersformázáshoz a formázógépeket, 
a vegyi kötésű formázáshoz a homokregenerálót 
kell tőkés relációból beszerezni, a többi hazai vál­
lalatoktól vagy szocialista országból beszerezhető, 
így a beruházási költségek a 7. táblázat szerint 
alakulnak.
Tehát a hazai viszonyok között a nyersformázás 
beruházásához szükséges fedezet 54 %-kal, a ké ­
miai kötésű formázásé 55 %-kal nő, és a beruházási 
fedezet különbsége a kémiai kötés javára 51 %-kal 
nagyobb, azaz a nyersformázás 38 %-kal drágább 
beruházás. Nem vettük figyelembe a hitel igénybe­
vételét, mert annak kam atai kb. azonos mérték ­
ben növelik mind a hazai, mind a nyugati beruhá-
4. táblázat









CB HB СО 2 HH
Hornok 1 0 0 0,04 4,00 4,00 4,00
ISO-CURE I/308-C20 0,7 4,04 3,25 — — —
ISO-CURE 11/601 0,7 4,89 3,42 — — —
DMEA 0,04 9,04 0,39 — — —
H В gyanta 2 , 0 0 3,25 — 6,50 — —
H В-katalizátor 0,4 1,04 — 0 , 0 0 — —
Vízüveg 4,0 0.49 — — 1,96 —
co„ 4,0 0,95 — — 3,80 —
Héjhomok 1 0 0 0,42 — — — 42,00
100 ka mag anyagköltsége, DM 11,06 11,16 9,76 42,00
Magselejt, % 5 10 15 2
Magselejt anyagköltsége , DM 0,55 1 , 1 2 1,46 0,84
Percenkénti lövésszám 2,38 1,33 1,72 0,57
Bérköltség, DM 2,76 4,90 3,79 10,14
100 kg anyag- és bérköltsége, DM 14,37 17,18 15,01 52,98
290,71 51,58 7,27 1542,64 1892,2
235,51 204,42 14,29 ■ 1481,69 2935,91
468,88 35,15 8,2 3603,4 4115 ,63
400,88 25,08 6,09 — 432,05
389,17 37,51 6,09 — 432,77
96,1 i 7,27 16,4 — 1 19,78
zást. Bár meg kell jegyezni, hogy nyugaton a be 
ruházások sok kedvezményt kapnak, míg a hazai 
öntödei fejlesztések általában nem tudnak meg­
felelni még a hitelfeltételeknek sem.
Az üzemeltetési költségeket illetően máj- nehe ­
zebb megítélni, hogy az egyes csoportok m it ta r ­
talmaznak. Csak feltételezzük, hogy a homok és 
a fém költsége magában foglalja az energiaköltsé ­
get is. Az értékcsökkenési leírást viszont nem vették 
figyelemfje, ami az aktiválható beruházás kb. 
8  %-ának vehető.
Ugyancsak lényeges eltéréssel kell számolni 
hazai viszonyok között a karbantartási költségekkel, 
mivel nálunk a karbantartás nem szerviz jellegű 
szolgáltatás, a karbantartási, illetve fenntartási 
költség részegységek — alkatrészek — gyártását 
is magában foglalja. Azért is magasabb nálunk 
a fenntartási költség, mivel a berendezések cseré­
jét csak beruházási keret terhére lehet elvégezni, 
s ha ez a keret nem áll rendelkezésre, csak a fel- 
lijítás lehetősége marad, bármennyivel drágább 
is, mint az új eszköz. Ezek szerint a hazai viszo­
nyok között a homokformázás karbantartási költ ­
sége a bru ttó  beruházás aktivált eszközértékének 
kb. 13 %-a, a kémiai kötésű formázásnál viszont 
ez csak 6  % körül van ( 8. táblázat).
Tehát a hazai viszonyok között mind a beruhá ­
zási, mind az üzemeltetési költségben a kémiai kö­
tésű formázás lényegesen olcsóbbnak és gazdaságo­
sabbnak adódik.
Vitatható az az általános kijelentés is, hogy a 
nagy sorozatú, formázó autom atákon gyártható 
öntvények esetében a nyersformázás a gazdasá­
gosabb.
Ugyanis csak a gyártm ány ismeretében elvég­
zett egyedi kalkuláció döntheti el, hogy adott 
esetben melyik formázási technológia a kedvezőbb. 
Egy közepes méretű forgattyúházöntvényből már 
óránként 2 0  db is nagy sorozat, mégis a kémiai 
kötésű technológia a gazdaságosabb, am it a hazai 
számítások igazolnak. Természetesen a kémiai kö­
tésű formázás teljesítménye — a viszonylag hosz- 
szú kötésidőből adódóan lényegesen kisebb, 
mint a nyersformázásé, és ez döntő lehet a költse 
gek alakulásában. Minden gyártm ányra a két for­
mázási technológia termelési és beruházási költ ­
sége a sorozatnagyság függvényében — egymást 
metsző görbékkel — felrajzolható. Igen jó volna
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6. tá b lá z a t
Л form ázó- és m aghom okkoverékok összeállítása
B eruházás H id eg en  k ötő  eljárások (kém iai kötés) B en to n itk ö tésű  m yersform ázás
B eruházás M eglevő berendezések  fe lú jíth atók , 
ííj ön töd e lé tesítéséh ez kis beruházás  
szükséges.
Ü j ön töd e lé tesítéséh ez n a g y  beruházás 
szükséges. M egfelelő term ék összetéte l és 
kihasználtság  esetén  a m egtérü lés k edvező  
lehet.
H om okelők észítés, form ázó- 
és m agk észítő  berendezések
A száraz hom ok pneum atiku san  sz á llít ­
ható. A lényeges berendezések: fo ly a ­
m atos keverők, görgősorok.
N agy  te ljes ítm én yű  k everők , b o n y o lu lt  
form ázógépek , görgősorok, eltérő  m ag- 
hom okrendszer stb .
A  k ötőan yagok  ára, b esze ­
rezhetősége
A z o la jvá lság  a  k ö tőan yagok  árát m eg ­
n ö v e lte . Az a lap anyagok  beszerzésében  
nehézségek  várhatók .
A  term észetb en  előforduló alap- és k ö tő ­
an yagok  ára m ég 4 : 1 hom ok  : fém  arán y ­
nál is e lh an yago lh ató  az ön tvén yárh oz  
képest.
A h aszn á lt hom ok elhelyezése A  regenerálás kö ltséges. A hom ok a k ö ­
tő an yagtó l, a regeneráló berendezéstől 
függően többször v isszajáratható .
A h aszn á lt hom ok frissítésse l fo ly a m a to ­
san fe lh aszn á lh ató  (regenerálás nélkül).
/V form ák m ozgatása A szek rény  n élk ü li form ák n agy  m eg ­
takarítást jelen ten ek  a form ázósor lé te ­
sítések or
A szek rények  tárolása , t isz títá sa , zárása, 
terhelése stb . hátrányos. A szek rény  n él ­
küli form ázás e lőn yös
H om ok  : fém  v iszon y R en d szer in t k icsi, elérheti az 1 : 1-et is. —
T erm elék en ység M egfelelő gy á rtá si program  esetén  k im a ­
gasló  term elék en ység , k is üzem elési k ö lt ­
ségek .
M éretpon tosság Job b  a m éretp on tosság  a n agynyom ású  
sa jto lássa l ö sszev e tv e  is.
—
S okold alú ság A kém iai kötésű  k everék ek  vas-, acél- 
és fém ö n tv én y ek  gyártására  egyaránt  
alkalm asak.
Az a lap h om ok ot és az ad a lék an yagok at  
a fo ly ék o n y  fém  fa jtá ja  szabja  m eg.
S zak m u n k ásigén y A h idegen  k ö tő  eljárások  k evésbé ig é n y ­




A  fam in ta  k isebb  szerszám költséget  
jelent.
11
A hom ok elők észítés, a form ázás és ön tés  
je len tő s  e lsz ív á st igényel.
5. táblázat










Homok 100 0,0354 3,54 3,54
ISO-CURK I/308-C20 0,7 4,04 3,25 —
ISO-CUEE 11/001 0,8 4,89 3,91 —
DM KA 9,64 0,20 —
Vízüveg 5,0 0,30 — 1,80
Adalékok 1,25 2,14 — 2,08
с о . 4,0 0,35 — 1,40
100 kg homok költsége, DM 10,90 9,42
1 db mag anyagköltsége, DM 5,48 4,71
Magselejt anyagköltsége, DM 0,1 1 0,71
Magkikészítés költsége, DM 0,58 0,70
Bérköltség, DM 1,19 1,51
1 db mag anyag- és bérköltsége, DM 7,30 7,03
Tisztítási költségek
Л mag eltávolítása, DM — 0,82
öntvén у tisztítási költségek, DM 4,40 8,24
Egy magra von. tisztítási költségek, DM 






A magkészítés és az öntvén у tiszti tűs 1 1 , 8 1  17,94
költsége, DM
általánosítható, diszkontált költségek alapján min­
den öntvény csoportra megszerkeszteni ezeket a 
görbéket. Ehhez azonban igen nagy számú, össze­
hasonlítható költséghalmazra volna szükség.
Szilágyi Imre, ok i. gép észm érn ök  
Ö ntödei V á lla la t
7. táblázni







K ü lö n b ­
ség
E red eti beruházási k ö ltség 1105 792 .313
T ők és gép  u tán  40%  vám 46 44 2
H a za i alapberuházás 1151 836 315
T arta lék alap  (20% ) 230 167 63
B eruházási ille ték  (25% ) 288 209 79
É p ítési adó (20% )
Szü kséges beruházási íede-
30 15 15
zet
E bből ak tivá lásra  kerülő
1699 1227 472










K ö zv etlen  m unkabér 75 100 -  25
Ö sszes h om ok k öltség 183 234 - 5 1
K ö zteh er 20 30 -  10
K arb an tartás 180 60 120
F o ly ék o n y  vas k ö ltsége 1323 1235 88
É rtékcsök kenési leírás
(8% ) 110 80 30
Ö sszesen 1891 1 739 152
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A manipulátorok é.s* ipari rőt tötök csoportosítása 
és jellemzőnek áttekintése 'után a .szerző példát kon 
mutatja be az Öntészetnek azokat a területeit, ahol 
manipulátorokat alkalmaznak. A cikk foglalkozik 
a beruházás szempont jaival és gazdasá gossá gáttal, 
és kitér a hazai helyzetre is.
Bevezetés
A biztató példák ellenére is viszonylag lassan 
terjed a manipulátor- és robottechnika az öntészet- 
ben. A világon üzemeld több mint 13 000 robotnak 
csak néhány százaléka dolgozik öntödékben. 
Aránylag nagyobb az elterjedésük o tt, ahol a moz­
gások nem túl nagy területet fognak á t és viszony­
lag egyszerűek, és a csatlakozási vagy tevékeny­
ségi pontok állandóak és geometriailag pontosan 
meghatározhatók.
A szabadság i fokok szám ának , a  m űködési te r ü ­
letnek  és a  teh e rb írá sn ak  a  növekedésével —  az é r ­
zékelés és a  vezérlés bonyo lu ltságának  fokozó ­
d ása  m ia tt  —  a közvetlen  és járu lékos költségek 
exponenciálisan  nőnek, és ezálta l csökken azoknak 
a  helyeknek  a  szám a, ahol a  m an ip u lá to r vagy 
ro b o t a lka lm azása  indoko lt lehet. A zonban az ön ­
tödei m unka  nehézsége, balesetveszélyessége, 
egyes m unkahelyek  egészségkárosító volta , t o ­
v ábbá  a  g y á rtó  rendszerek  rugalm assága, a  jobb 
és állandó  m inőség, a  term elékenység  növelése 
irán ti igény, végül a szak k ép ze tt m unkaerő  h iánya  
e g y a rá n t a  robo to sítás  irá n y á b a n  h a tn a k . A robo tok  
egyelőre lassúbbak  az em bernél, de egyenletes, 
m egszak ítás nélkü li m unkájuk  révén  te lje s ítm é ­
nyük m égis nagyobb , ezenkívül nem  érzékenyek a 
kö rnyezeti v iszonyokra, kevesebb a  hu lladék  és a 
se le jl.
A manipulátorok és ipari robotok jellemzői
A robotok általánosan ismert előnyei: m unka ­
végzésük folyamatos és egyenletes, igénytelenek 
a környezeti feltételekkel szemben (némelyik robot 
akár 800 °C hőmérsékletű m unkadarabot is képes 
kezelni), állandóan rendelkezésre állnak, könnyen 
átállíthatok más feladatokra. A robotok nem ta r ­
tanak munkaszüneteket, pihenőket, nem igényel­
nek klimatizálást, világítást, alkalmazásukkal el­
maradnak a balesetek és munkahelyi egészségká­
rosodások m iatt felmerülő költségek. Szociális 
gondoskodást, pihenő- és parkolóhelyeket sem 
igényelnek [1—4].
A manipulátor olyan gépi berendezésnek tek in t ­
hető, amely az emberi kézhez és karhoz hasonló 
mozgásokkal emberi m unkát helyettesít vagy 
egészít ki, anyagmozgatási feladatokat vagy gépek 
kiszolgálását, esetleg a kettő kombinációját végez­
ve. Ezeknek a telemanipulátoroknak is nevezett 
berendezéseknek a m unkáját és munkafolyama­
tának változtatását emberi érzékelés és döntés 
alapján, helyszíni vagy távvezérlés útján a kezelő 
indítja be, irányítja és állítja le [3]'.
A N em zetközi Szabványügyi Szervezet (ISO) 
m eghatározása  szerin t az ipari robot 
— egy vagy tö b b  szabadságfokú , m echanikus 
m űködésű gép egy vagy tö b b  k a rra l, ezek o lyan  
fogószerkezetben végződnek, am ely képes szer ­
szám ot, készüléket, e llenőrzőberendezést vagy 
m u n k ad a rab o t megfogni;
vezérlőberendezése á lta láb an  m em óriával van 
e llá tva , és a lka lm as program ok be táp lá lására  
és tá ro lásá ra , esetleg képes a  kö rnyeze t és 
egyéb körülm ények észlelésére és reg isz trálá  
sá ra  is;
á lta láb an  b e ta n íth a tó  ugyanazon  m űveletek  
ciklikus elvégzésére, vagy a lka lm assá  teh e tő  
m ás fe ladatok  e llá tá sá ra  is.'
Az ipari ro b o t te h á t  o lyan  a u to m a tiz á lt gépi 
berendezés, am elynek  m űködése p rog ram ozo tt 
és önálló, és am ely  s a já t  eszközeivel képes reagáln i 
bizonyos szám ú helyzetben  különböző esem ények ­
re'; kü lső  vezérlést vagy e llenőrzést nem  igényel.
E zeknek az ún. első generációjú  ro bo toknak  a 
felhasználási lehetőségei k o rlá to zo tta k , m ivel csak 
m egado tt program  szerin t dolgoznak, de a lap  
konstruekciókén t szolgálnak a  tovább i fe jle ttebb  
fo rm ákhoz: a  m ásodik generációhoz (intelligens) 
és a  ha rm ad ik  generációhoz (szuperintelligens, 
alkalm azkodó  robot).
Az in telligens robo tok  m echanikus vagy op tikai 
érzékelőkkel is el vannak  lá tv a , ezek jelei a  m oz ­
g áso k at összehangolják. Az alkalm azkodó  ro b o ­
toknak  döntési képességük is v an , pl. felism erik 
a  m u n k ad a rab o t, és ez t az in form áció t fel tu d já k  
használn i vezérlésükben .
Az ip ari robo tokhoz sok tek in te tb e n  hasonló 
tevékenységet fo ly ta tn a k  a  tö m eggyártás  egyes 
célgépei, ezek azonban  az a d o tt  g y ártó so rban  csak 
azonos és á llandóan  ism étlődő feladatok  e llá tásra  
a lka lm asak ; tevékenységük  nem , vagy csak  n ag y ­
m értékű  beavatkozássa l, pl. szerkezeti á ta la k ítá s ­
sal m ódosítható .
A m an ip u lá to ro k a t és ro b o to k a t á lta lá b a n  em ­
berszerű  m ozgások jellem zik. Az a lap v e tő  m ozgás- 
m ódokat szabadságfoknak nevezik (csak forgóm oz ­
gással m űködő berendezések  esetén ez m egegye ­
zik a  forgási tengelyek  szám ával).
Az egyszerű m an ip u lá to r  és az ipari ro b o t leg ­
fon tosabb  és e g y ú tta l legjellem zőbb szerkezeti 
elem e a  kar és a  fogószerkezet, ezek a la k ja  és m oz ­
gása á lta lá b a n  az em beri karhoz  és kézhez hasonló. 
A fogószerkezet bizonyos esetekben  m ás elveken 
is m űködhet, így pl. leh e t vákuum os vagy  m ágneses 
rögzítésű, de h e ly e tte s íth e tő  m unkavégző eszköz ­
zel is (köszörű, véső, folyadékszóró berendezés, 
hev ítőberendezés, üstfogó stb .).
E gy  állványos (helyhez k ö tö tt) , kü lönböző te n ­
gely irányú  forgó- és b illen tőm ozgásokat végző, 
(i szabadsági fokú ip ari ro b o t felépítését az 1. ábra 
m u ta tja .
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Tért hódítanak-e a manipulátorok és robotok az öntészetben?
L A N  T O S T S  'Г V Л N oki. kolíóinérnök 
KOGÉPTERV
D K  (521.74— 220.(5
M anipulá to rok  és robotok  készülnek ön járó  k i ­
v ite lben  is. N agyobb  m ozgékonyságuk és sok sza ­
b adságfokuk  révén  ezek többféle  fe la d a t m egol­
d á sá ra  a lka lm asak  [2, 3, 5].
Vezérlés
Л vezérlési rendszeri tek in tv e  három  a la p típ u s  
k ü lö n b ö zte th e tő  meg :
—  E g y e d i  v é g á llá s h e ly z e t- v e z é r lé s . A ro b o t egyedi 
m űvele tekből összeá llíto tt és m eg h a tá ro zo tt 
so rrendű  m ozgásokat h a jt  végre, ezeket á l ta ­
láb an  a  fe lad a t követe lm ényeinek  m egfelelően 
lehe t beá llítan i. A leg több esetben  b eá llíth a tó  
a  löket, a  sebesség, az erő és az időkésleltetés 
is.
—  P o n th e ly z e tv e z é r lé s . M in d e n  e g y e s  m o z g á s  i r á ­
n y á b a n  s o k  m e g á l lá s i  p o n t o t  l e h e t  e lő i r á n y o z n i .  
A  s e b e s s é g ,  a  p o n t  k ö r ü l i  k ú s z ó s e b e s s é g  é s  a z  
id ő v e r z é r lé s  i s  a  f e l a d a t n a k  m e g f e l e lő e n  á l l í t ­
h a t ó  b e .
—  F o ly a m a to s  'p á ly a v e zé r lé s . A k ia d o tt  parancsjé- 
lek analóg  vagy  d ig itális  jelek, ezek felbontó- 
képessége megfelel a  m ozgási p á ly a  le írásának .
A z  e g y s z e r ű  m a n i p u l á t o r t  a  k e z e lő  i r á n y í t j a ,
és mivel em beri d ön tésre  van  szükség, a  fo lyam at 
rugalm asan  v á lto z ta th a tó . E z  azonban  m agában  
re jti  a  h ibafo rrás lehetőségét is.
Ö ntödei célra g y ak ran  a lkalm azzák  a  behajtó  
k a rú  m an ip u lá to ro k a t, am elyek  z á rt, hangszige ­
t e l t  k ab in b a n  helyezkednek  el. A kezelő k ívü lrő l, 
ú n . m e s te r k a r o n  keresztü l, analóg  sz inkron  m ozgás ­
adóva l vezérli a  m ozgást. K a r já n a k , csuk ló jának  
és u jja in a k  term észetes m ozgását a  fém  és a  tá jo ló ­
fej gy ak o rla tilag  időkésés nélkü l m egism étli. Az 
ilyen m an ip u lá to ro k b a  ú jab b a n  erővisszacsatoló  
rendszer v an  beép ítve, am ely  lehetővé teszi a 
m u n k ad a rab ra  h a tó  erő vagy  a  sú ly  érzékelését, 
ha az felem elésre vagy lesüllyesztésre kerü l. A  t a ­
p in th a tó  reakcióerő a  fő gém á lta l k ife jte tt  erőnek 
kb. 1 %-a. Ilyen  m an ip u lá to r 2000 kg  töm egig  és 
(5 m távo lság ig  képes m u n k á t végezni [3, 4, 6].
Feladatok
to k  sze rin t c soportosítja . A bonyo lu ltság  ba lró  
jo b b ra  növekszik.
Az ip ari ro b o to k n ak  kb . 53 %-át képviselik a  
s z á llí tó r o b o to k . E zekhez m egfelel az egyszerű egyedi 
végállás vezérlés v ag y  a  p o n tr ó l  p o n tr a  vezérlés, 
vagy is csak a  kezdési és beféjezési p o n t lényeges, 
a  közbenső vit tetszőlegesen lefu tható . E lsősorban  
a  fogó és a  p e riféria  k ivá lasz tása  je len t gondot.
A f o ly a m a tr o b o tn a k  a  szerszám ot a  té rb en  p o n ­
to san  m eg h a tá ro z o tt ú tvo n alo n  kell vezetn ie. Az 
ehhez szükséges fo lyam atos pályavezérlés k ö ltsé ­
gesebb, m in t a  pon tró l p o n tra  vezérlés. H a  a  szer ­
szám ot r itk á b b a n  kell cserélni (kivétel lehe t a 
tisz títá s ) , a  fogó k ia lak ítá sa  egyszerűbb is lehet, 
m in t az anyagm ozgatási fe lada tok  e llá tó  robo tok  
esetén. A  fo ly am atro b o to k  beépítési gyakorisága 
eléri a  45 % kö rü li é rték e t.
A  s ze re lő r o b o to k  a lka lm azásának  a rá n y a  ezzel 
szem ben csak kb . 2 %. A  vezérléssel és az ism éte l- 
hetőséggel szem ben tá m a s z to tt  követe lm ények  n a ­
gyon  szigorúak, csak érzékelőkkel kiegészítve, 
a iakfelism erési rendszerre l leh e t az igényeknek 
eleget tenn i. Szerelési m űvele t az ön tésze tben  pl. 
a  m agberakás és a  fo rm a összerakása, ön tése való  
előkészítése [2].
Az ip a ri ro b o t elvileg m inden o lyan helyen hasz 
n á lh a tó , ahol m u n k ad a rab o k a t, segédanyagokat 
vagy  szerszám okat a lka lm aznak . Az 1. tá b lá z a t  
az ön tödékben  h aszn á lt ipari ro b o to k a t a  felada-
Követelmények
A technológiai fo lyam atok  elem zésével m egálla ­
p íth a tó k  a  ro b o to k k a l szem ben tám asz tan d ó  köve-
Ipari robotok a lkalm azása öntödékben
1. táblázat,
R o b o tcso p o rt A nyagm ozgató  ro b o t F o ly a m a tro b o t S zerelőrobot
T árg y ak M u n k ad arab o k , seg édanyagok Szerszám ok M u n k ad arab o k , szerszám ok
Feladatok ö n tv é n y  e ltáv o lítá sa  a  nyom ásos 
és k o k illaö n tő  berendezésből.
M ag kiem elése a  m aglövő gépből. 
F o rm á k  és fo rm aszekrények  for ­
g a tása .
O lvasztó-, szárító - és hőkezelő  
kem encék  kiszo lgálása. 
M anipulációk a  technológiai e g y ­
ségek k ö zö tt.
A form akészítés m űveletei:
—  precíziós fo rm a b e m á rtá sa  tű z ­
álló  a n y a g b a  és hom okba;
—  a  h o m o k rö p ítő  vezetése;
—  a  fo rm a k ifú v a tá sa  v agy  porszí ­
vózása;
—  m agok és fo rm ák  rak o d ása , 
sz á rítá sa , fekecselése.
Az ön tés, ü r íté s  és tis z tí tá s  m űveletei:
—  magkiverés;
—  felöntés és b eö m lőrendszer le v á ­
gása;
—  so rjá tla n ítá s ;
—  köszörülés;
—  ö n tv én y ek  a lapozó  festése;
—  faragás;
—  sö rétes tisz títá s .
M agok, m ag tám aszo k  és h ű tv a s a k  b e ­
r a k á sa  a  fo rm áb a , ö n tv é n y e k  váloga- 
ö n tv é n y e k  u ltra h a n g o s  ellenőrzése, 
tása .
( in tv é n  y ek rön  t  gén v i zsgála t a . 
ö n tv é n y e k  ja v ító  hegesztése.
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1. ábra. Ipari robot 6 szabadsági fokkal es markolóval
telmények. Ezek sok esetben egymásnak ellent­
mondóak, így kompromisszumok sorozatára van 
szükség. A végleges kiválasztáshoz, telepítéshez 
rendszerint munkacsoportot hoznak létre; a kü ­
lönböző szakterületek szakemberei közösen alakít ­
ják ki álláspontjukat.
Például az öntvények sorjátlanitásakor — ha a 
sorját forgó csiszolószerszám távolítja el — az 
alábbi feltételeket szükséges megvizsgálni :
— A sorja szélsőséges esetben térbeli görbe mentén 
helyezkedik el. Ahhoz, hogy a szerszám tetszés 
szerinti térbeli u ta t járhasson be, pályaverzér- 
lésre és legalább 5 szabadságfokra van szükség.
—- A sorja alakja, nagysága és helyzete szabályta ­
lan (statisztikailag rendezetlen), átlagosan 93 Tó­
ban az öntvény szélein, peremén és 7 %-ban 
az öntvény más felületén helyezkedik el. A sor­
já t célozva kell köszörülni, a szerszám vezetését 
érzékelő segítségével kell elősegíteni. Az érzé­
kelő a sorja helyzetéről és alakjáról az informá­
ciókat feldolgozza, és a ha jtást ennek meg­
felelően vezérli.
— A köszörű előtolásakor — a sorja nagyságától 
(annak ellenállásától) függően -— kettős érzé­
kelő méri az erőt és a helyzetet, és szabályozza 
a szerszám sebességét.
— A többféle előtolás fokozatmentesen, ill. finom ­
lépcsősen szabályozható hajtást igényel.
—- A nehézséget fokozza a szerszámkopás és az önt ­
vény szabálytalan alakja, ugyanis a szerszám 
relatív beállítása változó. A kiegyenlítést ru ­
galmas szerszámfelfüggesztéssel vagy érzékelős 
vezérléssel lehet megoldani.
— A forgó csiszolószerszám változó terheléskor rez ­
gést hoz létre, ami a megmunkálás minőségét 
rontja, és helyzetváltozást okozhat. Ezeknek 
a reakcióerőknek a zavartalan felvétele csak 
megfelelő merevségű és rezgéscsillapító kon ­
strukcióval lehetséges.
A technológiai folyamatok elemzéséből szárma­
zó jellemző követelményeket a 2. táblázat ta rta l ­
mazza [2 ].
Alkalmazási példák
Aránylag kis munkaterületjés pontosan meghatá ­
rozható, egyszerű mozgások jellemzik a nyomásos 
és a kokillaöntő gépek kiszolgálását. Ez magyaráz­
za azt, hogy az öntészetben először ezen a területen 
terjedt el legnagyobb mértékben a manipulátor­
technika. Hasonló jellegű tevékenység a homokfor 
inák leöntése. Igaz, hogy az öntőgép célgépnek is 
tekinthető, és helyhez kötö tt változata már kife ­
jezetten ebbe a kategóriába sorolható.
Az öntödékben eddig telepített robotokat első­
sorban anyagmozgató berendezéseknek lehet te ­
kinteni. Ennek megfelelően a robot karja és m ar ­
kolószerkezete hol a munkadarabok megfogására, 
hol pedig a munkaeszköz, szerszám megfogására 
és irányítására szolgál. A kutatási munka ellenére 
a robotok széles körben nem terjednek el. A m un ­
kás többnyire gyorsabban végzi munkáját, mint 
a robot. Munkaerő-csökkenéssel is csak kismérték ­
ben lehet számolni, mivel a felügyelet és az ellen­
őrzés végett legtöbbször jelen kell valakinek len­
nie. A munkafolyamat tehát — egyes országoktól 
eltekintve — többnyire nem válik olcsóbbá. A 
robot lehetőséget nyújt azonban a m unkakörül­
mények jelentős megjavítására. Ezért várható, 
hogy a manipulátortechnika révén az öntöde nehéz 
és egészségre káros munkaterületein — elsősor­
ban az ürítésnél és az öntvénytisztítóban a 
munkaerő-ellátás gondjai csökkennek.
Nyomásos öntés
A manipulátorok és robotok elsőként a fém- 
öntödékben terjedtek el. Kezdetben a kokilla ­
öntő és a nyomásos öntőgépekbe adagolták a fo­
lyékony fémet. Később az egyszerű, pontról pontra 
vagy végálláshelyzet-vezérlésű robotokat a nyo ­
másos öntőszerszámokból kinyomott öntvények 
kiemelésére alkalmazták. Ezek a berendezések 
sokféle kivitelben és üzemmódra készülnek. Az 
alapkészülék tartalm azhat pl. fogófejes kart, 
amely benyúl a kinyitott szerszámok közötti térbe,
2. táblázat
Az öntödei rabotokkal széniben tám asztott követelm ények
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megragadja és kiemeli az öntvényt, és állványra 
vagy hűtőtartályba helyezi. Az ilyen típusú gé­
peknek gyakran eggyel több szabadsági fokuk 
van, ami lehetővé teszi az öntvény !)ü°-kal való 
elfordítását a lerakás során. Néhány berendezésen 
további szabadsági fokok révén lehetséges az 
Öntvények körív mentén vízszintesen vagy függő 
legesen, vagy mindkét irányban való mozgatása
m .
A 2. ábrán látható robot három gépegységet 
szolgál ki: nyomásos öntőgépet, hűtő tartály t és 
sorjázóprést [8 ].
Az öntödei robotok továbbfejlesztett változa ­
taiban fúvókák gondoskodnak a szerszámüreg 
kenéséről.
A b rit Metal Castings Ltd., a Lesney Industries 
leányvállalata 1 980-ban már hat sorozat 2 0 0 0  В 
Unimate típusú robotot alkalmazott nyomásos 
öntészeti műveletekhez. A robotok húzzák ki az 
öntvényeket a szerszámüregből, hűtik, ellenőrzik, 
majd rakodó lapra rakják le őket. Közben a szer­
számot a szükséges kenőanyaggal bepermetezik. 
Az öntvényeket a hűtés u tán sorjátlanítósajtóba 
helyezik, onnét állványra teszik; A robotok alkal­
mazásával az em lített vállalatnál a termelékeny­
ség 35 %-kal nőtt, a kieső idő pedig 00 %-kal 
csökkent [4].
Precíziós öntés
A robotok elterjedésének másik nagy területe a 
precíziós öntés. Az elmúlt időszakig a sorozatban 
gyártott, viaszmintás öntvények tömegének felső 
határát- jórészt a kezelőszemélyek fizikai teher ­
bíró képessége szabta meg. Speciális vagy egyete ­
mes robotok az ember m unkáját átvehetik. Erre 
a célra bevált pl. a 600-as sorozatú Versatran 
robot: mikroprocesszoros vezérlése 7 szabadság- 
fokú mozgatásra és 64 program tárolására alkal­
mas. A bevonatkészítéshez a forgató-bemártó 
orsó tág határok között beállítható, ez megaka­
dályozza a hibás, légzárványos, egyenletlen be­
vonat kialakulását [4].
A belga Fabrique Nationale F or métal egyik 
üzemében robotot telepítettek a viaszminták be ­
vonatolására. A feladat előkészítéséhez 6  főből 
álló mérnökcsoportot hoztak létre, amely meghatá ­
rozta a műveleti sorrendet, a folyamat lényeges 
elemeit, a robot lehetséges útjait, a rétegek szá ­
mát. Elkészítették a telepítési tervet, aztán meg­
határozták a robot általános jellemzőit. A gépsor 
a robot vezérlésével és közreműködésével a csok­
rokat a kívánt számú réteggel bevonja és rétegen ­
ként megszárítja. Közben a robot minden rész­
művelet u tán elvégzi a szükséges ellenőrzést. 
A robottal a termelékenység kismértékben nőtt, 
a minőség javult, a selejt csökkent [9].
Formázás, magkészítés
Az automata formázósorokhoz, amelyek teljesen 
zárt rendszerben működnek, nem lehet robotokat 
használni, ugyanis az összes átadási és kiszolgálási 
műveletet célgépek végzik. Robotot csak az au to ­
mata csatlakoztatási pontjainál lehet beállítani, 
vagyis öntésre, magok berakókészülékbe helye-
2. ábra. Nyomásos öntőgépet (1 )  hűtőtartáiyt (2 )  és 
sorjázóprést (3 )  kiszolgáló robot (4
zésére és a formából eltávolított öntvények to ­
vábbítására.
A manipulátorok vagy robotok a félautomata 
formázórendszerekhez jöhetnek számításba. Elvé ­
gezhetik a forma összerakását és a kész formák 
szállítókocsira vagy szállítószalagra helyezését.
A magkészítőben a robotok már több célra alkal­
mazhatók, segítségükkel pl. az elkészült meleg 
magokat — amelyekből még káros gázok és gőzök 
távoznak — hűtő- és elszívóberendezésbe lehet 
helyezni. A magok vagy magcsoportok formába 
helyezésére szintén alkalmasak a robotok, külö ­
nösen akkor, ha ez a tevékenység a mozgatandó 
tömeg, a helyzet és a mozgási geometria szempont­
jából változatos, és programozást tesz szükségessé. 
Ezeknek a robotoknak folyamatvezérlésűeknek és 
érzékelőkkel felszerelteknek kell lenniük [3, 5]. 
A robotok a mozgatási és a behelyezési folyamat 
közben fekecsréteggel is bevonhatják a magokat, 
de azt végezhetik külön erre a célra szolgáló robo­
tok is.
Ürítés
A formák ürítése nagy por- és gőzfejlődéssel jár. 
Ezen túlmenően gyakran zaj- és hőterhelés nehe­
zíti a munkavégzést. Ez az a terület, ahol a mani­
pulátorok és robotok alkalmazása elsősorban in ­
dokolt lehet.
A 3. ábra ürítőállomást m utat be, amelynek ki ­
szolgálására klim atizált fülkéből kezelhető m a ­
nipulátor szolgál. Az 1 2 0 0  X 1 0 0 0  mm-es formaszek­
rényeket a formázósortól a zajszigetelt kabinban 
levő ürítőrácshoz átadókocsi viszi, majd a fordító ­
berendezés az ürítőrácsra borítja, az üres forma-
3. ábra. Formaszekrényt ürítő állomás kiszolgálása 
manipulátorral
1 — manipulátor, 2 — ürítórács, 3 — fordítóberendezós, 4 — zajszigc 
, »».J g  L telt kabin, 5 — átallókocsi
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szekrényt pedig visszahelyezi a kocsira. A kb. 
500 kg-os öntvények, amelyek az ürítőrácsról 
lerázódnak a gyűjtőhelyre, behajtó karú manipu ­
látorral rakhatók a szállító kocsira. A manipulátor­
kezelő mester karon keresztül érzékeli a fogónál 
fellépő erőt [6 ].
A nagyméretű formák ürítésekor a rázóasztalra 
helyezett formát kabinból vezérelhető manipu 
látorral ürítik. A befogófejben tetszés szerint hasz­
nálhatnak kalapácsot, fogót vagy kefét [8 ].
Az NSZK-beli Buderus AG fiókvállalatánál 
használt Andromat AM-500 típusú manipulátor 
terhelhetősége 500 kg, hatósugara 4,3 m, m unka ­
sebessége 0,9 m/s, forgatási szöge 330°. A kezelő 
a fülkéből mesterkaron keresztül irányítja a beren ­
dezést, amely integrált erővisszajelző rendszerrel 
van ellátva. A formaszekrény mérete: 1259X 
X 600X (23+150) mm, az ütemidő 19 s. Az öntvé ­
nyek tömege 35 és 80 kg között változik (+  10— 
17 kg beömlő és tápfej). K ét évvel később újabb 
m anipulátort vásároltak a II. formázósorhoz. 
A manipulátor hatósugara i t t  4,8 m, ezért a gém- 
mozgatási sebesség lecsökkent 0,35 m/s-ra. I t t  
a formaszekrény mérete 1800xl000x(250  + 250) 
mm, az ütemidő 58 s, az öntvények tömege 180-tól 
310 kg-ig terjed, ehhez jön még 25—40 kg beömlő 
és tápfej.
Az I. soron a műszakonkénti kiszolgálószemély- 
zetet 5-ről 2 -re, a II. soron 4-ről 2 -re lehetett csök­
kenteni. A beruházás megtérülési ideje az energia- 
és a karbantartási költséget is figyelembe véve 
5 év. Az üzemzavar minimális: a formázó gépsor 
működési idejének 0 ,1  %-a. A további előnyök a 
balesetek teljes kiküszöbölésében és a munka 
emberibbé tételében rejlenek [1 0 ].
Öntvénytiszti tás
Az öntvénytisztítóban a robotok nemcsak anyag- 
mozgaté) vagy kiszolgáló eszközként, hanem mun­
kavégző gépként is szerephez juthatnak a követ­
kező feladatok végzésében: lángvágás, köszörülés, 
sorj átl anítás, j avítóhegesztés.
A Steel Casting Research and Trade Association 
olyan lángvágót fejlesztett ki, amelyet Telehoist 
Marói SA 300-as típusú robotkarra szereltek. Az 
égőfej három tengely körül mozgatható, ami nagy ­
fokú rugalmasságot tesz lehetővé. A vágások a 
felület közelében vagy majdnem azzal egy szint­
ben végezhetők, ezáltal lecsökken a későbbi tisz ­
títási igény. A két síkban egyidejűleg végrehajtott 
mozgás térbeli felület kialakítását is lehetővé 
teszi. A m anipulátor használata révén |az acél­
öntvények felöntéseinek a levágási ideje 50 %-kal 
csökkent [4].
Hasonló megoldású lángvágót helyeztek üzem ­
be a North British Steel Group acélöntödéjében. 
Az időmegtakarítás i t t  is 50 %-os [11].
Az NDK-beli VE B St ah Igiesser eiben 1979—80- 
ban készített tanulm ány 14 robot és 9 kézi vezér­
lésű manipulátor helyét határozta meg, ezekből 
néhányat már meg is építettek. A 4. ábra ZIM-60 
robottal kiszolgált felöntéslevágó és sorjázóegy­
ség telepítési vázlatát m utatja. A görgőpályán ér ­
kező kerékagyakat a robot leszedi és a forgó-
■/. ábra. Robottal kiszblgált öntvény tisztító egység 
1 —■ robot, 2 — plazmavágó, 3 — felöntést eltávolító egység, 4 — kö­
szörű, 5 — öntvénytároló és -váltó
asztalra helyezi. A forgóasztal 2 . pozíciójában a 
kötött programozású manipulátor plazmaégővel 
levágja a felöntést, ezt a 3. pozícióban lelöki, s 
újabb elfordulás u tán  a 4. pozícióban a sorja el­
távolítása következik nagyfrekvenciás köszörűvel. 
A kész munkadarabot a robot helyezi a szállító ­
lapra [1 2 , 13].
Az öntvények köszörülésére kifejlesztett mani­
pulátorok és robotok megoldása és telepítése kü ­
lönböző: vannak kézi vezérlésű távmanipulátorok, 
programvezérlésű robotok, amelyek az öntvényt 
viszik a köszörűhöz, vagy a csiszolószerszámot 
a munkadarabhoz. A kezelő hangszigetelt, klima- 
tizált fülkében van, vagy a m anipulátort helyezik 
el hangszigetelt, nem fű tö tt légcseréjű kabinban 
[2, 11, 14— 17].
Nagy sorozatok gyártásában már a program- 
vezérelt robotok is terjedőben vannak. Pl. a lengő­
karos ASEA-robot a tárolóból kiemeli a tisztítandó 
öntvényt, program szerint végigvezeti a köszö­
rűn a csiszolandó felületeket, majd pedig a kész 
öntvényt a tárolóba rakja [15, 16].
Az NSZK-beli Luitpoldhütte AG öntödéjében 
IRB-60 típusú ASEA-robotot telepítettek. Az 
5 szabadságfokú, villamos hajtású robot teher ­
bírása 60 kg. A robotot pneumatikus hajtású 
fazékköszörűvel (fordulatszám 6000/min) és lyuk ­
köszörűvel (fordulatszám 15 800/min), továbbá 
mágneses programozóval szerelték fel. A durva 
programozás gyakorlottabb programozónak kb. 
40 órába, a finom programozás megszakításokkal, 
de összességében szintén kb. 40 órába kerül. Prob ­
lémát okozott, hogy a robot nem volt érzékelővel 
ellátva, és a köszörülés alatti vezérlés sem volt 
megoldható. A szerszámcseréről is gondoskodni 
kellett [14].
A fenti hiányosságok kiküszöbölésére az intel­
ligens robotok alkalmazása jelent megoldást. Az
5. nemzetközi öntészeti vásáron (Düsseldorf) 
bem utatott intelligens sor j áttanító robottal nyert 
üzemi tapasztalatok különös figyelmet érdemel­
nek. A 0  megmunkálóegységből álló, modul ele­
mekből felépíthető autom ata tisztítósort központi 
számítógép vezérli, és valamennyi egység egymás­
tól függetlenül, más-más program alapján is mű-
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ködtethető. A megmunkálóegységnek 5 .szabadság! 
foka van, ebből 3 ju t a maró- és gyaluszerszám 
vezetésére és az érzékelőre, a megmaradó két 
szabadsági fok a leszorítóasztal elfordítására és 
emelésére, ill. süllyesztésére szolgál. A hat egy ­
séget egy kezelő szolgál ja ki : ellenőrzi a megtisz­
t íto tt részket és tartókat, szerszámokat cserél. 
Ezenkívül arra is marad ideje, hogy egyes öntvény ­
féleségeken a maradék tisztítási munkát is elvé­
gezze. Az öntvények méretszórását, a beállítási 
pontatlanságot a rendszer követő vezérlése auto ­
matikusan helyesbíti, így a sorjátlanítás minősége 
változatlan marad [18, 19].
A nagyobb méretű öntvények sorjátlanítására 
alkalmasabb a többféle érzékelővel ellátott intel ­
ligens robot. Az érzékelő méri a merőleges és 
érintő irányú sorjátlanító erőket, a geometriai 
méreteket (a munkadarab helyzetét és a sorja 
méreteit), a esiszolási teljesítményfelvételt (5. 
ábra). A folyamatszabályozó kiszámítja az egyes 
forgási tengelyekre ható erőt úgy, hogy a nem pon ­
tosan ismert kontúrt a program szerinti erővel 
tudja követni [2 0 ].
Minőségellenőrzés
A nagy so roza tú  ön tv én y ek  k ü lönváloga tásá ra , 
felületi ellenőrzésre a lka lm asak  az in telligens, 
látóérzékelővel felszerelt robo tok . A General Mo­
tors k u ta tó la b o ra tó r iu m a  és gyárfejlesztési osz ­
tá ly a  k ife jle sz te tt ilyen  több robo to s, op tika i é r ­
zékelővel vezéi’e lt  m inőségellenőrző rendszert. A 
három  robo tbó l álló rendszer ó rán k én t 1200—  
1400 ö n tv én y t ellenőriz és v á lo g a t ki. Az ö n tv é ­
nyek  szállítószalagon ha ladnak ; k é t m egvilág ító ­
berendezés k ö zö tt egy tv -k am era  érzékeli az a la t ta  
á th a lad ó  ö n tv én y ek e t, és a d ja  az u ta s ítá s t  a  m eg ­
felelő ro b o tn a k  (6. ábra). A k am era  nem csak az 
ön tv én y  fa j tá já t  és a  h ib á t, hanem  az ön tvény  
h e ly ze té t is érzékeli, és az é r in te t t  ro b o t m egfogó ­
szerszám a a n n ak  m egfelelően áll be [21].
N em  r itk a  az o lyan  eset, am ikor az ön tvények  
r e j te t t  h ib á in ak  a  k iszűrése e lengedhete tlen  köve ­
te lm ény . Az ö n tö tt  lengőcsapágy és féltengely so ­
ro za tg y á rtá sá n a k  fe lfu tásako r a  b iztonság i elő ­
írásoknak  m egfelelően m inden m u n k ad a rab o t rö n t ­
genezni k e lle tt, m ajd  a  felfu tás u tá n  á tté r te k  a
Folyamatjellem- J e l- . Je lèrtè - A h elyze t 
zök felvétele átalakítói ke lé s megadása
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6'. ábra . O ptika i érzékelő öntvények ellenőrzésére és védő gá ­
tasára
I — kamera, 2 — lámpa, 3 — lencse, 4 — sugárnyaláb, 5 — szállító
szalag
1 0 0  %-osultrahangvizsgálatra,amelyet szúrópróba­
szerű röntgenvizsgálat egészített ki. A feladat el­
végzésére ólomfalú kabinban elhelyezett, 6  szabad ­
ságfokú robot szolgált, amely lehetővé te tte  a 
megkívánt, 0,5 mm-nél nem nagyobb eltérésű vizs­
gálati helyzet beállítását. A képet tv-kamera 
továbbította a vizsgálószobában levő monitorra. 
A hibás öntvényt a kezelő megfelelő gomb benyo­
másával a hibahelyen festékkel megjelöli, hogy 
később ki lehessen cserélni. A teljes vizsgálat
I I  helyen 80 s-ig ta r t  [ 2 2  ].
A beruházás szempontjai és gazdaságossága
A robotok számos előnye emellett a beruházási 
döntés meghozatala során figyelembe kell venni 
azokat a hátrányokat, nehézségeket is, amelyek e 
gépek alkalmazásával felmerülhetnek: különleges 
szakértelmű személyzet szükséges, megnövekedik 
a karbantartás igénye, és a manipulátor vagy robot 
megfelelő kihasználása érdekében szükség lehet a 
kapcsolódó üzemrészek korszerűsítésére vagy fej­
lesztésére is. Esetenként a robothoz csatlakozó 
gyártórendszerhez folyamatirányító berendezést 
is kell tervezni.
Tekintettel arra, hogy a manipulátorok — és 
különösen a robotok — igen költséges berendezé­
sek, a gazdaságosság érdekében maximális kihasz­
nálásra kell törekedni. Legalább két, de lehetőleg 
három műszakos üzemeltetésre van szükség, a 
kieső időket pedig a minimumra kell korlátozni. 
Ez magas fokú munkaszervezést igényel, ami 
ugyancsak többletköltséget jelent, és csak ha tá ­
sában növeli a gazdaságosságot.
A gazdaságosság vizsgálatára még nem alakult 
ki egységes álláspont, ill. módszer. A szokásos 
költségcsökkentő és -növelő tényezőkön kívül (anyag 
és munkabér-ráfordítás, beszerzési költség stb.) 
figyelembe kell venni számos olyan körülményt is, 
amelyek a robot közvetlen működési területén 
kívül jelentkeznek. Ilyen lehet pl. a m unkadarabok 
kialakításának módosítása a mánipulátortechnika 
szempontjai szerint, a darabok rendezése a meg­
felelő kezelhetőség érdekében. A gazdaságosság 
vizsgálatakor még olyan közvetetten jelentkező




Sorjátlanitóroboi amortizációs iileje különböző üld vények tisztításakor
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1. H ajtóm ű h áz 8,6 Ö v. 250
2. G yorsító  h ajtóm ű 14,5 Öv. 250
3. H ajtóm ű ház 22,0 Ö v. 250
4. M otorház 11,5 Öv. 250
5. H á tsó ten g ely h á z 18,0 Tő. p 450-06
6. K orm án ym ű h áz 7,5 G öv. 500
költségcsökkentő tényezőket is figyelembe kell 
venni, amelyek a munkavégzés fokozott bizton ­
ságából adódnak. Ilyenek pl. az üzemi balesetek 
és a foglalkozási betegségekből adódó költségek 
csökkentése.
Fontos a döntéshez a megtérülési idő és annak 
a darabszámnak a meghatározása, amellyel a gyár ­
tás még gazdaságos. Nem hagyható figyelmen 
kívül az a tény, hogy kézi jellegű üzemmódhoz 
képest lényegesen eltérhetnek az egyes költség- 
tényezők %-os arányai a robottal gépesített 
munkamódban (energia, kam at, értékcsökkentési 
leírás, bér, karbantartás, területarányos költség).
A 3. táblázat egy sorjátlanító robot am orti ­
zációs idejét m utatja különböző öntvények tisztí ­
tásakor. A robot beruházási költsége 837 750 DM, 
üzemeltetési költsége 74 DM/h. Az időkihasználást 
80 %-nak vették. B ár a táblázat alapadatai kü ­
lönböző öntödékből származnak, az amortizációs 
idő átlaga egy műszakos üzemben 4—5 évnek, két 
műszakos üzemben 2—2,5 évnek adódik. Egy 
ember két gépet tud  kiszolgálni, így a létszám ­
megtakarítás 50 %-os. Az 1—4. öntvény tisz títá ­
sakor két műszakos üzemben, 5 év amortizációs 
időt véve tekintetbe, a megtakarítás évente 
62 000 DM, ami a kézi tisztítás költségének kb. 
34 %-át teszi ki.
A fenti értékek javítására még vannak lehető ­
ségek. Műveletelemzéssel megállapították, hogy 
az összes megmunkálási idő 25 %-át marásra, 
22 %-át vésésre és 53 %-át a robot tengelyének 
mozgatására, beállítására fordították. Az utóbbi 
mellékidők rövidítése érdekében 50— 150 %-kal 
növelni kell a mozgási sebességet, javítani kell a 
robot pontosságán, pontosabb leszorítóberendezést 
kell alkalmazni, több lépcsős programot kell ké ­
szíteni és a robottal való tisztításra alkalmas önt ­
vénykonstrukcióra kell törekedni [19].
Manipulátorok cs robotok a hazai öntödékben
A magyarországi bérszínvonal a termelési költ ­
ségekben kisebb arányban jelentkezik, ezért első­
sorban a legnehezebb munkakörülmények területe 
felé irányítja a figyelmet, ahol már jelenleg is 
munkaerőgondok vannak, és a hiány a jövőben 
csak fokozódni fog. Ezek a területek: az ürítés és 
az öntvénytisztítás különböző műveletei (homo­
kolás, a magok eltávolítása, a felöntés levágása, 
sorjátlanítás stb.).
Elsősorban az ürítésben, acélöntvények fel­
öntésének levágásában, valam int a köszörülés m ű ­
229 0,75 fi fi 4,8 2,2
207 0,75 7 (1,8 4,5 2,1
207 0,75 7,5 fi,75 3,9 1,8
207 0,75 fi,5 fi 4,2 1,9
178 0,75 5,66 6,1 5,5 2 ,fi
220 0,5 5,1 3,2 4,5 2,1
veleteiben látszik megvalósíthatónak a robotok 
alkalmazása. Másodsorban vehetők számításba 
az öntvénytisztítás egyéb munkaterületei, vala ­
m int a magberakás, a nyomásos öntőgépek ada ­
golása, az öntvény eltávolítása és a szerszám 
kenése.
A hazai precíziós öntödékben jelenleg egy prog­
ramozható robot működik a viaszminta bevoná­
sára, és ugyanott egy másik a munkadarabok 
röntgenvizsgálatának elvégzésére. Nyomásos ön­
tödében is dolgozik folyékonyfém-adagoló, önt ­
vénykiszedő és szerszámkenő, kötött programú 
manipulátor.
Az ismert külföldi alkalmazási példák, a típus- 
választék, valam int a hazai körülmények figye­
lembe vétele alapján a jelen időszakban elsősorban 
a manipulátorok és az egyszerűbb robotok alkal­
mazása látszik indokoltnak. A fejlettebb robotok 
elsősorban gazdasági okok m iatt — valószínűleg 
lassabban terjednek el [3].
Összefoglalás
Az eddig m egépített öntödei manipulátorok és 
robotok nem hoztak kiemelkedő gazdasági ered ­
ményt. Akkor minek köszönhető a terjedésük? 
Ennek oka országonként és technológiai területen ­
ként más és más. Az USA-ban az utóbbi 10 év 
során 250 %-kal megnőtt az élőmunka költsége, 
a roboté csupán 50 %-kal. A robotok elterjedését 
elősegítik még a szigorú munkavédelmi előírások, 
amelyek szabályozzák a zaj-, hő- és porártalom, 
valam int a mérgező anyagok megengedhető szint­
jét. Olcsóbbnak látszik a robotok, manipulátorok 
alkalmazása a védőfelszereléseknél. A legtöbb or­
szágban a munkafeltételek javítására irányuló 
törekvés és a munkaerőhiány a fő indíték, ugyanis 
egyre nehezebb öntödébe', de különösen öntvény ­
tisztítóba megfelelő munkaerőt kapni. Természe­
tesen a munkafeltételek javításán, a munkaerő- 
hiányon, az egészségvédelmen kívül szerepet já t ­
szanak a manipulátorok és robotok elterjedésében 
az öntvény mi nőség javítására és a termelékenység 
növelésére irányuló egyre fokozódó törekvések.
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Israël K iváló V állalat az Öntödei V állalat
A z Ö n töd ei V á lla la t az e lm ú lt év i ered m én yes m u n ­
kája a lap ján  ism ét e ln yerte a K iv á ló  V á lla la t cím et. 
Az elism erés ü n n ep élyes á tadására április 27-én került 
sor a K Ö V A C  k ultúrterm ében. Az elnökségben  h e ly e t  
fo g la lt Borovszky Ambrus, A  V asas S zak szervezet e l ­
nöke, Szabó Károly, a k őbán yai P á rtb izo ttsá g  titk ára , 
Törkenczi látván, az I p a r i . M inisztérium  fő o sz tá ly v e ­
zetője , K iss József, a X . kerü leti T an ács á lta lán os e l ­
n ö k h ely e ttese , Pázm ándy Gyuláné, az Ö ntödei V álla lat  
p ártb izottságán ak  titk ára , Bobák István  v szb -titk ár, 
dr. Horváth Ferenc, az Ö ntödei V á lla la t vezérigazgatója  
és Jantász László, a KÖVAC G agarin brigádjának v e ­
zetője .
B obák Istv á n  m eg n y itó ja  u tán  dr. H o rv á th  F erenc  
m on d ott ünnepi b eszéd et. E z t  k övetően  B orovszk y  
A m brus k ö szö n tö tte  a  vá lla la t k o llek tív á já t, m ajd  á t ­
ad ta  dr. H orváth  F erencnek  a K ivá ló  V á lla la t o k lev e let. 
E zu tá n  az Ö ntödei V á lla la t vezérigazgatója  a k iváló  
brigádok v ezető in ek  a d o tt  á t  o k lev e le t és ju ta lm at.
A z e lm ú lt év i m unkája alapján  az Ö ntödei V álla lat  
k iváló  g y ára  le tt  a K isvárdai Vasöntöde, k ivá ló  g y á reg y ­
ség  a  Szegedi Vas- és Fémöntöde. V ezérigazgatói d icsé ­
retben részesü lt a Kőbányai Vas- és Acélöntöde és az 
Egri Vasöntöde. K .
Az öntő szakm un kások  utánpótlása a Lenin  
K ohászati M űvekben
K özism ert, hogy az ön tő  szakm un kások  u tán p ótlása  
m ár évek  ó ta  n incs b izto sítv a . íg y  van  ez D iósgyőrben  
is, ahol 1984-ben u gyan  végez egy  vegyes o sz tá ly , ezen  
belül h a t  ön tő , d e  első  év es  tan u ló  n incs, és a k ö v etk ező  
évre is k ilá tá sta la n  a  beiskolázás.
E zen  a nehéz h elyzeten  igyekszik  seg íten i az Ö ntöde  
G yáregység  a vá lla la ti ok ta tási szervek  seg ítségével. 
1981 -ben 150 órás elm életi o k ta tá s  és gyak orla ti fo g la lk o ­
zás u tán  14, 8 á lta lán os o sz tá ly t  v ég z e tt  f ia ta l seg éd ­
m unkás v á lt  b e ta n íto tt  ö n tő v é , m íg 1983-ban lő  f ia ta l 
áll be a végzés u tá n  az öntő-forin ázó  m unkára.
Az e lm életi k épzés h eten te  egy  n apon , 8 órában tö r ­
tén ik , a h é t  töb b i n apján  a hallgatók  ö n tőcsop ortb a  
b eosztva  a szakm a gy a k o rla tá v a l ism erkednek  m eg. 
T erm észetes, h o g y  a fia ta lok  ily  m ódon  nem  ta n u lh a t ­
ják  m eg ú g y  a szak m át, m in t a három  éves szakm unkás- 
k épzés során, csak  to v á b b i hosszú  g y a k o rla t u tá n  leh et
belőlük  jó ö n tő . V alam i azonban  elind u lt an nak  érde ­
kében , h ogy  az ön tőszak m a eln ép telen ed ése legalább  
le lassu ljon . Még vannak  n éh án yan  a törzsgárdából, a k ik ­
tő l ezek  a fia ta lo k  á tv eh etik  a szakm a gyak o rla tá t.
T ováb bi tervü n k , hogy az íg y  b e ta n íto tt  fia ta lokb ól 
szervezü n k  egy  o sz tá ly t  szakm unkásképzésre. A z o k ta ­
tá s t  a G yáregység  az ipari ta n u ló -in tézet b evon ásáva l 
végezné.
M olnár József
Csepeli szakm un kástan u lók  sikere az NDK -lian
Az N D K  szerszám gép ek et gyártó  v á lla la ta in ak  ö n ­
töd éi k ilencedik  a lk alom m al rend ezték  m eg az ön tő  és 
m in ta k ész ítő  szak m u n k ástan u lók  v ersen yét. 1983-ban  
a V E B  W em a  U nion  vo lt a verseny  szervezője, am elyen  
36 N D K -b e li fia ta l, to v á b b á  a Csepel M űvek V as- és 
A célön töd éjén ek  három  legjobb  szak m u n k ástan u ló ja  is 
rész t v ett .
Á prilis 11-én n y ito ttá k  m eg ünnep élyesen  a versen yt. 
Ism er te tték  a program ot, m ajd a tan u lók  és o k ta tó ik  
m eg tek in te tték  az ü zem ek et, a g yak orla ti verseny  sz ín ­
h e ly é t. E s te  k özös program  keretéb en  m egism erkedtek  
a  versen yzők  egym ássa l.
M ásnap 8 órakor k ezd ő d ö tt a verseny. A z e lsőévesek  
az e lm életi, a m ásodévesek  a gyak orla ti szak ism eretek ­
ből v izsgáztak . A  k ö v etk ező  napon fe la d a to t cseréltek  
a  versenyzők.
Az ü n n ep élyes ered m én yhirdetés április 14-én v o lt . 
A m agyar fia ta lok  sikeresen  szerep eltek : Gortva M ihály  
e lsőéves ön tő ta n u ló , Lakatos A ttila  m ásod éves ö n tő ta -  
nuló  és Sztán Zsolt m ásod éves m in ta k ész ítő  ta n u ló  h ar ­
m adik  h e ly ezést ért el. E zú to n  is gratu lá lu nk  az ered ­
m ényesen  versen yző  m agyar szakm un kástan u lók n ak .
F e l ú j í t o t t á k  a  c s e p e l i  m i n t a -  é s  s z e r s z á m k é s z í t ő  
c s a r n o k o t
Á prilis 1-én Sebők M ihály iga zg a tó  á ta d ta  a m inta- és 
szerszám k észítő  üzem  dolgozóin ak  a fe lú jíto tt  m ű h e ly ­
csarn okot. A k iv ite lezők  ered m én yes m u n k át k íván tak  
a k orszerű síte tt m u n k ah ely  d o lgozóin ak . A  tá g a s csar ­
nokban  a m ai k ö v ete lm én y ek n ek  m egfelelő gép ek  s e ­
g ít ik  a m u n k á t. A korszerű v ilág ítás, fű tés  és lé g te ch ­
n ikai berendezések  is h ozzájárulnak  a jó m un ka fe l ­
té te le ih ez .
Csire István
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Hozzászólás
„A homokhűté« jelentősége és berendezései” 
című dolgozathoz*
A forró form ázóhom ok szám os ö n tv én y se le jt  e lő id é ­
ző je: rideg, a m in ta  k o n tú rja it neh ezen  k öveti, a form a  
felsz ín e k iszárad, a fo ly ék o n y  fém  a form ázóh om ok ot 
elm ossa, az ö n tv én y ek  fe lü le ti m inősége erősen rom lik.
A  k u ta tó k  m ár töb b  m in t 30 év v e l eze lő tt  k im u tatták , 
h o g y  u g y a n a zt a h o m ok k everék et kb. 70 °C fö lö tti h ő ­
m érsék letű  á llap otáb an  n em  le h e t ú g y  előkészíten i, 
m in t ha h őm érsék lete  n em  érné el az 50 °C -ot [1].
Mi is tu la jd on k ép p en  a  forró form ázóhom ok? Apró, 
hőtáro ló  szem csék  h alm aza, am elyek  csak  akkor hűlnek  
le elfogad h ató  m értékben , ha v izet ju tta tu n k  a rend szer ­
be. A keverék be ad a g o lt b en to n it  k ö tők ép ességén ek  
rom lásáért —  a  v íz  k ö zv etíté sév e l —  a nagy hőmérsék­
let fe le l: a  szem csék tő l á tv e t t  h ő t a v íz ju tta tja  el a  ré te ­
g es szerk ezetű  b en ton ith oz , a m ely  erre —  a hő m en n y i ­
ség étő l fü ggően  —- e ltérően  reagál.
L ab oratórium i k ísérletekb en  azon os m inőségű  és ere ­
d e tű  b en to n ito t k ü lön böző hőm érsék letű  v ízben  szusz- 
p en d á ltak . L eegyszerű sítve , az ered m én yek  a zt jelezték , 
h o g y  m íg a lr d e g  v íz  h atására  a tetraéder-oktaéd er ré te ­
g ek  harm onikaszerűen  tá v o lo d ta k  eg y m á stó l (W yóm ing-  
b en to n it  esetéb en  18— 20-szoros távo lságra), ad dig  a 
forró v íz a b en ton itb ó l 1 rendszertelen , duzzadásra a l ­
k a lm atlan  a n y a g o t h o zo tt  létre, am ely  szárításkor t e l ­
jesen  összeo m lo tt, to v á b b i felhasználásra a lk a lm atlan n á  
v á lt . A  70 °C körüli h őm érsék letű  form a 10 m m -es fe lü ­
le ti rétege n éh án y  m ásodpercen  belü l e lv esz ti n ed vesség-  
tarta lm án ak  k özel 50 % -át, és ez a fe lü le ti ré teg  szilárd ­
sá g á t igen  k ed v ező tlen ü l b efo lyáso lja  [2].
H a  a  b en to n ito t forró homokba keverjük , jobban  disz- 
pergál, m in t h a  h ideg h om ok ba adagolnán k . H a  a k e ­
verés forró á llap otban  tö rtén ik  (teh á t a keverés során  
nem  h ű tü n k ), akkor a  hom ok szem csék  k ötőan yagbu rk a  
g éles á llap otban  alak u l ki. A z ily en  form ázóhom ok
—  v íz ta r ta lm á t a párolgás m ia tt  n eh ezen  leh et állandó  
sz in ten  ta rta n i,
—  rideg, ; ,
—  tö m ö r íth e tő ség e  erősen n övek szik , m íg  a  fo ly ék o n y ­
sága csökken ,
—  kis szilárdságú,
—  felh aszn álásával g y á r to tt  form ák élei, sarkai mór- 
zsolék onyak ,
—  k is g á zá tb o csá tó  képességű ,
—  b en to n itja  „n em  hosszú  é le tű ” .
H a  a b en to n ito t hideg homokhoz ad agolju k , és a, k e ­
verés is h idegen  történ ik , akkor -— bár a k ezd eti d isz ­
perzió nem  o ly a n  tö k é le tes  —  a cik lu sok  során a fe ltá ­
rás egyre jobban, h aték on yab b an  k ö v etk ezik  be. I ly e n ­
kor
—  a v íz ta r ta lo m  jól szab á lyozh ató ,
—  a  hom ok szárazabbnak  tű n ik , m in t az előbb i, gelesen  
fe ltá r t á llapotban ,
* Horvátit T .—Kováts M .—Szíj Öntöde, 34 (1983)2. sz. 25— 3 L:
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—  a töm ö ríth ető ség  nem  n ő  és a fo ly ék o n y sá g  n em  csö k ­
ken jelen tős m értékb en ,
— a, szem csék  egym ásh oz k ötőd n ek , a k everék  nagy  
szilárdságú,
—  javu l a g á zá tb o csá tó  képesség,
—  a b en to n it  „h osszab b  é le tű ” .
A b en to n it v íz ta r tó  k ép essége a felü leti feszü ltséggel 
fü gg  össze. A nnál n agyobb  a b en to n it v íz ta r tó  k ép es ­
sége, m inél lazább  szerkezetű  az an yag , és m inél p árhu ­
zam osab ban  h elyezk ed n ek  e l benne a rétegek . E z  a, nem  
géles rendszer. Ä  g él típ u sú  b en to n ito k  ren d ezetlen eb ­
bek, a, belőlük k észü lt szuszpenzió  fö lö tt  rövid  idő m ú lva  
m egjelen ik  a víz, e z t  a je len ség et szinerézisnek nevezzük.
A víz felü leti feszü ltsége a hőm érsék let n öveléséve l 
csökken , v a g y is a párolgás fokozódik . A b en to n it teh á t  
forró k örn yezetb en  párolgásra h ajlam os, „h íg  ’’v ízzel 
ta lá lk ozik , és íg y  a, b e n to ir ,— víz rendszer m egszab a ­
duln i igyek sz ik  a v íz tő l. E z  ad ja  a z t  az érzetet, h ogy a, 
form ázóhom ok n ed v eseb b . K is  m en n yiségű  v íz to ­
váb bi adagolása  a szilárdság k atasztro fá lis  csök k en ését  
'id ézh eti elő.
A  szu b jek tív  m eg íté lés á lta l e lő id éze tt  n ehézségeken  
g ép esítésse l, au to m a tizá lá ssa l seg íth etü n k : a b en ton it- 
víz rend szert szuszpenzió  form ájában, fo ly a n a to sa n  m ért 
n ed vesség tarta lm ú , h a szn á lt form ázókeverékhez a d a ­
go lva , állandó tu la jd on ságú  form ázók everék et á llíth a ­
tu n k  elő, a por a lakú  b en to n itta l tö rtén ő  előkészítéshez  
k ép est je len tősen  röv idebb  időn  belü l [3]. A  jó elők észítés  
ú g y  b izto síth a tó , ha a  keverőgép  m o to r te ljes ítm én y ét  
m érjük, és annak v á lto zá sa  a lap ján  vezérelünk  [4]. 
E  h e ly ü tt  is m eg kell azonban  em líten ü n k , h ogy  a for­
m ázóh om ok  m in ősítéséb en  leg ink áb b  a tö m ö r íté s i ú t 
hossz fo ly a m a to s m érésének  eredm ényeire tá m a szk o d ­
h a tu n k  [5].
A  h om ok szem csék h ez va ló  v ízad ago lás igen  h a ték o n y  
m ódszer a rendszer hűtésére. F o n to s, h o g y  m ind en  h o ­
m okszem cse v ízb ev o n a to t kapjon , a szem csék  eg y m á s ­
tó l e lkü lönüljenek . A  g y a k o rla ti ered m én yek  a z t  jelzik , 
h o g y  0,7%  v íz ta r ta lo m  a la t t  és 40 °C h őm érsék let fe le tt  
a párolgással tö rtén ő  h ű té s  n em  k ielég ítő .
F lu id á g y b a n  h a ték o n y  a 10 H z  frek ven ciá jú  és 3 mm  
a m p litú d ójú  v ib ráció: a n ed ves h om ok  u gyan is vibráció  
n élk ü l nem  flu id izá lh ató  [6].
H a  a n ed ves h o m o k o t kerüln i k ell (pl. eo ld -box-eljá -  
rás), akkor jó l h aszn á lh ató  az ellen áram ú  h ű tés . F o n to s  
a hom ok és a levegő  áram lási seb ességén ek  aránya.
Dr. Bakó Károly
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Beszámolók konferenciákról
Osztrák iinfőnapok
A z idei o sztrák  ö n tő n a p o k g t a h a gyom án yok n ak  m eg ­
fele lően  L eobenb en , a B á n y á sza ti ég K o h á sza ti E g y e tem  
új ép ü letéb en  ta r to ttá k  április 28— 29-én . A  ren d ezv é ­
n y en  m in teg y  240 szakem ber v e t t  részt.
Az ö n tő n a p o k a t április 28-án K . Vejskal p én zü gy i 
és kereskedelm i ta n á cso s n y ito t ta  m eg. Ü d v ö zö lte  a 
m eg jelen tek et, n év  szer in t is a külföld i rész tv ev ő k et, 
ak ik  k ö zö tt F in nország , J u g oszláv ia , M agyarország, 
az N SZ K , O laszország, S pan yolország és S vájc  k ép v ise ­
lő i fo ga la ltak  h e ly e t. A z O M B K E  Ö ntödei S za k o sztá ly á t  
Kovács László (V A S K Ú T ) és Sohajda József (CSMVA) 
k ép v ise lte .
E zu tá n  m eg k ezd ő d ö tt a  p lenáris ü lés, m ely  d élu tán  
és m ásnap  k ét szek ciób an  fo ly ta tó d o tt . Ö sszesen 15 e lő ­
adás h a n g zo tt el.
A z  ön tőn ap ok  sz ín h elyén , az előcsarnok ban  tö b b  cég  
k iá ljíto tta  term ék e it, és p rosp ek tu sok at o sz to g a to tt .
Á prilis 28-án  es te  L çob en  p olgárm estere fogad ást  
a d o tt az ön tőn ap ok  résztv ev ő in ek .
A z ön tőn apok  záróülése április 29-én  délben  volt.. 
A zárószót dr. F . Sigut, az O sztrák Ö ntő Szakéin  berek 
E g y esü le tén ek  elnöke m on d ta  el.
A  záróülés u tá n  m eg tek in te ttü k  az E g y e te m  m elle tt  
lev ő  O sztrák Ö n tészeti In té z e te t , a m ely e t a G yakorlati 
Ö n tészeti K u ta tá so k  E g y esü lése  ta r t  fenn . A z In té ze t  
vezető je  dr. B. Hummer, h e ly e ttese  E. Nechtelberger.
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Az E gyesü lésn ek  99 rendes, .90 rend k ívü li ta g ja  (v á lla ­
la to k ), 11 ta n á csa d ó ja  és 4 t isz te le t i tag ja  (szak em b e ­
rek) van . A z E g y esü lést  19 tagi! elnök ség  irányítja . A z  
E g y esü lés  és az In té ze t  a rendes és rend k ívü li tagok  á l ­
ta l f iz e te tt  járu lékból ta r tja  fenn  m agát.
Az e lm ú lt évb en  az In té ze t  a k ö v etk ező  kutatási 
témákkal fo g la lk o zo tt :
Az ö n tv én y ek  h ibáinak  keletk ezése és elhárításuk .
Ú j karb on izá lóan yag  k ifejlesztése és k ipróbálása.
C sapágyfém ek  tu la jd on sága i n a g y  h őm érsék leten .
A  B O N V A R IT E -ö n tö ttv a s  m inősége.
V ék on y  fa lú  szürkevas ö n tv én y ek  g y á rtá sa  és tu la j ­
donságai.
A  göm bgrafitos ö n tö ttv a s  ellenőrzése a h o sszvá ltozás  
m érésével.
M angánnal ö tv ö z ö tt  a cé lö n tv én y ek .
E n ergiatakarék osság  a  fém ön töd ék b en .
K ü lfö ld i b en to n ito k  m inőségén ek  v izsgá lata .
A form ázóhom ok elők észítése.
A n yom ásos ö n tv én y ek  m inősége.
A régi h om ok  újb óli felh aszn álása  az ön töd ék ben .
K varchom okpróbák  v izsg á la ta  p ásztázó  elek tro n ­
m ikroszkóppal.
A z in téze t ezen  k ívül rendszeresen  végez ta n á csa d á st. 
Az E g y esü lés  ta g v á lla la ta it  év en te  legalább  egyszer fe l ­
keresik . 1982-ben a  ta g v á lla la to k  m egkeresésére 579 
alk alom m al végeztek  ru tin v izsg á la to k a t. Az In té ze t  
fog la lk ozik  szak értéssel, to v á b b á  szem ináriu m ok at szer ­
vez a szakem b erek  továb b k ép zésére , és b ib liográfia i 
tev é k e n y sé g e t  is fo ly ta t . A z In té ze t  d o lgozói az e lm ú lt  
évb en  5 e lőad ást ta r to tta k  és 6 c ik k et írtak .
A z In té ze t  m űh elycsarn ok ában  a K eller (Joens) cég  
h őm érsékletm érő szon d ák at és m űszereket m u ta to tt  be 
h aszn á la t közben .
A z In té ze t  m egtek in tése  u tá n  a gössi sörgyár m eg ­
h ív ta  a ré sz tv ev ő k e t egy  búcsúpohárra, a m ely e t a k ét  
lip ica i ló  á lta l h ú zo tt eredeti söröskocsiról szo lgá ltak  ki.
A z ö n tőn ap ok on  az alábbi előadások  h a n g zo tta k  el:
Engels, G. (N ém et Ö ntő Szakem berek  E g y esü le te , 
N SZ K ) : öntészet a  változó világban —  feladatok és lehe­
tőségek az öntödék és partnereik együttműködésében
A  világgazd aságot m a in káb b  szerkezeti, m in t k on ­
jun kturális problém ák h atározzák  m eg . E gyre inkább  
b eb izon yosod ik , h o g y  a fejlőd ést n em  a fo g y a sztá s  n ö ­
velése, h anem  a k u ta tá s , fejlesztés és in n ováció  jelen ti. 
E d d ig  csak  a p iac vá ltozása ira  reagáltak , a jövőben  
azon b an  h a ték o n y  stra tég iá k a t kell k ifejleszten i. M inden  
eg y es esetb en  m eg kell ta lá ln i az o p tim ális  a n y a g o t és az 
op tim á lis  eljárást. Az ön téssel va ló  a lak ításh oz nem csak  
fém es, hanem  m ás an ya g o k a t is leh et h aszn áln i. F o n to s  
fe la d a t a k örn yezetk ím élő  förm ázó és ön tő  eljárások  
elterjesztése , a  sorjam en tes és m éretp on tos ö n tv én y ek  
gyártásán ak  fejlesztése . Az in n o v á c ió t m a n em  az in ­
form ációk  h ián ya , hanem  azok  á tad ása  ak adályozza . 
E  tek in te tb en  n agy  fon tosságot k ell tu la jd o n íta n i a 
szakem b erek  k ap cso la tán ak  és együ ttm ű k öd ésén ek .
Sturz, W. (G yátásteeh n o lóg ia i és A u to m a tizá lá si In té ­
zet, S tu ttg a rt)  : Ipari robotok öntvények tisztítására és 
sorjátlanitására. A jelenlegi helyzet, és a jövő kilátásai
N éh á n y  év  ó ta  m ár alk alm azn ak  ipari ro b o to k a t az 
ö n tv é n y e k  tisz títá sá h o z  és sorjátlan ításához, azonban  
ez az líj tech n o lóg ia  m ég n em  tu d o tt  n agyon -elterjed n i. 
E n n ek  eg y ik  ok a  az, h o g y  gya k ra n  n em  ism erik  a ro ­
b o ttech n ik áb an  rejlő  leh ető ség ek et. M ásrészt a robotok  
ö n töd ei a lk a lm azásán ak  m ég  szám os korlátja  van . A z  
előadás p éld ákon  m u ta tta  be a rob otok  a lk a lm azá ­
sán ak  terü le te it, fog la lk o zo tt a program ozással, 
a perifériák és a szenzorok  p rob lém áival, és ism ertette  
a stu ttg a r ti in téze tb en  fo ly ó  v izsg á la to k a t.
Dietz, H .—-Bieldér, W. (D ata fou n d  D ie tz  u. P artner, E g ­
gen stein -L eop o ld sh afen , N S Z K ): Számítógépes adatjel- 
dolgozás a kis és közepes öntödékben
A  szerzők  először a z t  v izsgá lták , h o g y  az a u to m a tizá ­
lás m ilyen  h atássa l v a n  az ö n töd ék  gon d o lk od ásm ód ­
jára, m ajd  ism ertették  a szám ítógép es ad atfeld o lgozás
szerep ét az ad m in isz tra tív  m un ka csök k en téséb en . A  
szám ítógép es ad atfe ld o lgozás b iztonságosabb á teszi a 
v á lla la to k  d ö n tése it. Az előadás b em u ta tta  a D ata fou n d  
so ftw a re-a já n la ta it, a  C om biguss rendszert, és fo g la lk o ­
zo tt  a k ö ltségek  a lak u lásával.
Bauer, IF. (O sztrák Ö n tézeti In téző t, L eob en ): Л vegyi 
összetétel és a formázóanyag hatása' at öntöttvas gázhólya- 
gaira.
M eghatározták  a. lem ezgrafitos v a sö n tv én y b en  tű- 
lyu k a cso ssá g o t ok ozó  k ritik us n itrogén tarta lin at. N ed ­
ves form ában, ha a titá n ta r ta lo m  kisebb, m in t 0 ,02%  
100— 120 p pm , ha a t itá n ta r ta lo m  0,05% , akkor 140— 
150 ppm  a k ritik us n itrogén tarta lom . F urános form a ­
iján k isebb a tű ly u k a cso ssá g , m in t a n ed ves form ában, 
fe ltév e , h o g y  a fu rán gyan ta  n itrogén tarta lm a  nem  h a ­
lad ja  m eg a  0 ,2 0 % -o t. A göm b grafitos v a sö n tv én y  
tíílyvlkacsoSsága n em csak  a v a s a lu m ín iu m tarta lm átó l, 
hanem  a form aüreg gázatm oszférájátó l is függ, a m ely e t  
v iszo n t a fén yesk ar hon képző ad alék ok  b efo lyáso ln ak . 
A fényesk arb onk ép ző  ad alék ok  m en n y iség ét n övelve , 
a tű ly u k a cso ssá g  csökk en . L eghatásosab b  a k őszénliszt, 
a p olisztiro l k ev ésb é  a lk a lm as erre a célra.
Laempe, J . H. (D ip l.- ín g . L aem pe G m bH , iScbopfboim  
N S Z K ): A 'maykésztlés racionalizálása a magkészitő 
gépek automatizálásával
A z előadás a jelen leg i h e ly ze t á ttek in tése  u tán  b en n i ­
ta tta , h o g y a n  leh et a  m eg levő  m agk észítő  g ép ek et te lje ­
sen  a u to m a tik u s üzemre) á tá llíta n i. A  m agszekrén yek  
egyszerű  m ódon á ta la k íth a to k  az a u to m a tik u s m a glö ­
véshez, eg y ú tta l a m agszekrén yek  m éreteib en  b izon yos  
sza b v á n y o sítá s  m eg y  végb e. Â  cég új eljárása szerin t  
ei h erm etik usan  zárt m agszek rén yb ől a lev eg ő t k özp on ti 
elsz ívássa l tá v o lítjá k  el. A  te ljesen  au to m a tik u s m a g ­
k ész íté st egy  röv id  film  szem lé lte tte .
Best, К . . / .  (C H E M A T A L L , F ran k fu rt, N S Z K ): .1: ön­
töttvasolvadékok metallurgiai kezelése beoltóhuzallal és 
■magnéziumhuzallal
A h uzalla l v ég z e tt  b eo ltás előn ye , h ogy  n incs lecsen ­
gés, és a fo ly a m a t au to m a tizá lh a tó . A z előadás tö b b  eljá ­
rá st ism er te te tt. A  huzalla l va ló  b eo ltás b iztonságos, 
t isz ta  és o lcsó  is, m ert a b eo ltó a n y a g  m en n yisége m in i ­
m ális. A  m agn éziu m h u za lla l v ég z e tt  g ö m b ösítő  kezelés  
m ég v iszo n y la g  új eljárás. A  m a gn éziu m tarta lm ú  h u za lt  
fo ly a m a to sa n  v a g y  szak aszosan  v eze tik  az o lvad ék b a . 
S egítségével göm b- v a g y  verm ikuláris gra fitos ö n tö ttv a s  
á llíth a tó  elő.
Sagineister, H . (O sztrák Ö n tészeti In té ze t, L eoben):  
Bentonitkötésü formázóanyag regenerálása magkészítéshez
A z O sztrák Ö n tézeti In téze t tö b b  osztrák  ön tö d év e l 
közösen  m eg v izsg á lta , h ogy  m ilyen  fe lté te lek  m ellett  
leh e t regeneráln i az o ly a n  b en to n itk ö tésü  h om ok ot, 
am ely  k ü lön böző m a gh om ok m arad ván yok at tarta lm az. 
A regen erált h o m o k o t co ld -box-eljáráshoz h a szn á ltá k  fel, 
am elyh ez eg y éb k én t új h om ok  szük séges. A z előadás  
ism er tette  az egyes renerálóberendezéseket. A ttr íc ióva l 
is leh e t n ed v es regen erálást végezn i. A ttríción ak  n e ­
vez ik  a zt az in ten z ív  m osást, am elyn ek  során a  h o m o k ­
szem csék  egym ásh oz dörzsölődnek . A laboratórium i és 
üzem i v izsgá la tok  szerin t a  regen erált hom ok  ép p úgy  
alk alm as a m agk észítésh ez, m in t az új hom ok.
Klein , E. (Szakfőiskola  és Ö n tézeti m un kak özösség , 
A alen , NSZK ) : A nyomásos öntészeti cinkötvözetek tulaj­
donságai az öntési körülményektől és a tárolási időtől 
függően
A legfon tosabb  m echan ikai tu la jd o n sá g o k a t (k é ttiz e ­
des határ, szak ítószilárdság , n yú lás, k em én ység) és a  
sű rű séget v izsgá lták . A z ö n tési k örü lm ények  k özü l leg ­
n agyob b  jelen tősége a form atö ltésn ek  és a m egvágásb an  
fo ly ó  fém  seb ességén ek  van . M ivel a v ék o n y  fa lú  ö n t ­
v én y ek  ö n tése  irán t n agy  az érdeklődés, a fa lv a sta g sá ­
g o t  0 ,4  m m -ig  v izsgá lták . A z ö tv ö ze tek  réztarta lm a 0 és
Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 34. évfolyam , 9, szám 2 0 !)
2,66%  k ö zö tt v á lto zo tt . M ivel a n yom ásos ön tészeti 
c in k ö tv ö zetek  öregednek, a m éréseket az ö n tés után 1 és 
6 h étte l, le l és egy  év  m ú lva  is e lvégezték .
Zleppnig, W.— Danzer, R. (B á n y á sza ti és K oh ászati 
E g y etem , L eoben)— Necht.elberger, E. (O sztrák Ö n tészeti 
In tézet, Leoben):' 'Term,ileus repedések a nyomásos öntő- 
szerszámokban és ezek összehasonlítása a laboratóriumi 
próbákkal
A hőm érsék let-in gadozás révén  a n yom ásos ön tő szer ­
szám b an  term ik us repedések, íeszü ltségrep ed ések  és 
k itöredezések  k ele tk ezh etn ek . Ö sszeh ason líto tták  a. 
szerszám ban  k eletk ező  term ik us repedésh álózatot a la ­
boratórium i körü lm ények  k ö zö tt k ap otta l. A szer ­
szám acélok  leg lén yegeseb b  jellem zője a  k úszáshatár. 
F o n to s szerepe van a h őkezelésn ek  ás a szerszám  ter ­
vezésén ek  is.
Schwab, Fi. (H erz-A rm aturen  G m bH , B ées): I Gravicast 
kisnyomású kokillaöntésscl szerzett tapasztalatok
A v izsg á lt berendezés а В 1150 típ u sú  G ravicast 
kokillaöntő  gép b ől és az A E I 1500 ön tő g ép b ő l áll. 
A k ok illaöntő  gép  kétá llom ásos, és eg y  szem ély  kezeli. 
A z első á llom áson  b eh elyezik  a m agok at, bevon ják  a 
k ok illá t és ellenőrzik  az ö n tv én y ek e t. A  m ásod ik  á llo ­
m áson tö rtén ik  az ön tés és az ö n tv é n y  m egderm edése. 
Az ön tőgép  k étkam rás k em en céből 'áll, m ind egyikh ez  
egy  csatornain d uk tor tartozik . Az egy ik  kam rában o l ­
vasztan ak  és h őntartanak , a m ásikból ön ten ek . A fém et  
sű r íte tt  lev eg ő v e l ad agolják . A tö b b  m in t k ét év e  k ét  
m űszakban  ü zem elő  berendezéssel k ed vező  ta p a sz ta la ­
to k a t szereztek . M ivel az em beri m un káb ól szárm azó  
hibák m esszem en ően  ki van n ak  kapcso lva , az ö n tv én y ek  
m inősége egyen letesen  jó.
Grundier, О. (V erein igte E d elstah lw erk e AG, K a p fen ­
berg) —  K o‘s, B. (L eoben): Nikkel alapú ötvözetből 
öntött öntvények belső feszültségének mérése
Az ö n tv én y ek b en  a g y á rtá s  eg y es szakaszaib an  je len ­
tő s  belső feszü ltségek  ébrednek, a m ely ek et leh ető leg  
alacson y  sz in ten  k ell tartan i, h o g y  a rep ed ésv eszé ly t  
elkerüljék. A z előadás a b első  feszü ltségek  k e le tk ezésé ­
nek  és m érésének  á ttek in tése  u tán  ism ertette  a v izsgá ­
la ti ered m én yek et, a zok at ö sszeh a so n líto tta  m ás a n y a ­
gok kal k a p o tt értékekkel, m ajd k itért a g y á rtá stech ­
nológia. összeh angolásának  szem pontjaira .
Müder, F. (G ebrüder Buhler AG, S t. G allen, S vájc):  
U j fejlődés a sorjamentee nyomásos öntésben
A program on k ívü l e lh a n g zo tt előadás összefog la lóját  
nem  k aptuk  m eg.
Strizik, P . (S tey r -D a im ler-l’uch A G , S teyr): Elemzés, 
tervezés, ellenőrzés az öntőipari krízisben
A szerző á tte k in te tte  a fon tosab b  európai országok  
öntő ip arán ak  fejlődését, m ajd a jelen legi h e ly ze te t  
elem ezte . A z ü zem gazdasági és tech n o lóg ia i jellem zők  
alapján  érték elh ető  az ön töd e vezetése , term elése, a 
ö n tv én y ek  m inősége, az an yaggazd á lk od ás és az ö n t ­
v én yelad ás. A tervezés körébe tartozik  a gyártásterv , 
a tech n o lóg ia  fejlesztése , a beruházások , a k arbantartás  
és a szakem berek  továb b k ép zése . A z ellenőrzés h a so n ­
ló jellem zők kel végezh ető , liá n t az elem zés.
Gaspers, K . H. (M A N  AG , N ürnberg): A tömeg gyártáséi 
öntvények minőségének és kihozatal áriak növelése a hibák 
rendszeres- elhárításával
A gép járm űvek  te ljes ítm én y én ek  n övelése , az üzem ­
an yag -fo g y a sztá s csök k en tése, az em isszió  és a  zaj csök ­
kentése szorosan  összefügg  az ö n tv én y ek  m inőségével. 
A jelen legi j  ö s s z  gazd asági h ely zetb en  azonban a beru ­
házások  nem , v a g y  csak  k ésve va lósu lh atn ak  m eg. A v á l ­
la la tok  m égsem  m on d h atn ak  le a tech n o lóg ia  és az 
ü zem szervezés fejlesztéséről, a  fokozódó verseny  a te r ­
m ékek  m inőségének  állandó ja v ítá sá t  tesz i szükségessé.
Mayrhofer, M ■-— Antlinger, K .—-Schuster, F. (V O E ST ­
A L P IN E  AG, L inz): A VO E S T -A L P IN  E minőségbiz­
tosító rendszere nagy szilárdságéi acélöntvények gyártáséi­
hoz
Az ön tv én y m in ő ség  tágabb  é lte lem b en  m agába fo g ­
la lja  nem csak  a m inőséget, hanem  a szállítási h atáridőt  
és az árat is. A m in őségb iztosító  rendszer fe la d a ta  a  szer ­
vezési és m űszaki in tézk ed ések  összeh angolása . A  m i­
nőség b iztosításán ak  k ö ltsége a  v izsg á la ti, a selejt- és 
a h ibaelh árítási k ö ltségek b ől tev ő d ik  össze. A z előadás  
n agy  egyed i a cé lö n tv én y ek  p éldáján  b em u ta tta  a VO EST - 
A L P IN E  ö n töd éjéb en  m eg v a ló síto tt  m in őségb iztosító  
rendszert, különös tek in te tte l a hőkezelésre, a roncsolás- 
m en tes v izsgá latra  és a gyártási hegesztésre.
Kovács László
A R andiig cég  in form ációs ankétja
A ludw igshafen i R asch ig  G m bH  eg y esü letü n k  Ö n tö ­
d ei S za k o sztá ly á v a l eg y ü ttm ű k ö d v e  1983. április 27-én  
O rosházán, az A lföld  S zállodában  a  form ázó- és m ag- 
hom ok keverék ek  szerves k ötőanyag-rendszeréről in for ­
m ációs a n k éto t ta r to tt .
A  m egjelen t 130 szakem b ert Entenmann úr, a R asch ig  
ö n töd ei részlegének  kereskedelm i igazgató ja  k öszön ­
tö tte . V e títe tt  képes m egn y itó jáb an  elm on dta , h o g y  a 
cég et dr. F. Raschig a la p íto tta  1891-ben, és m ár 1895- 
ben o lyan  term ékek  gyártására  rend ezkedtek  be, m int 
a lepárlótornyokban  és egyéb  kém iai eljárásokban  
h aszn á lt R asch ig -gyű rű k . A z a lap ítás ó ta  e lte lt  időben  
szám os m űszaki eredm ény ism ertté  te t te  a  cég  n ev ét, 
több ek  k ö zö tt a  h idrazin  e lőá llítása , a fo ly a m a to s k á t ­
ránylepárlás, a R asch ig  féle  fen olszin tézis, a közutak  
jav ítására  szolgáló  új, n iű a n y a g  alapú an yag  k idolgo ­
zása. N ap ja in k b an  a cég  kb. 170 M DM  forgalm at bo ­
n y o lít le, am elyből az ön tö d ei részleg 20— 22 M D M -m el 
részesedik . A v á lla la tn ak  az N S Z K -b an , S vájcban , 
H olland iáb an  van nak  érdekeltségei, és a k özeljövőben  
a v a tjá k  fel az U SA -ben  ép ü lt gyárat.
A szakm ai e lőad ások at dr. Felzman  és Roben úr tar ­
to tta .
A f  urán gyantás eljárás'
A hidegen  kötő  eljárások  lén yege, hogy a lörm a m eg ­
szilárdu lását szobah őm érsékleten  végb em enő kém iai 
reakció idézi elő . A  kötési idő  az ö ssze té te ltő l függően  
n éh án y  perc és tö b b  óra k ö zö tt v á lto z ta th a tó .
A tech n o lóg ia i tu lajd on ságaib an  igen  sok rétű  furán- 
g y a n ta  a lap já t a  furfuril-a lkohol képezi. Ma n agyipari 
m ódszerekkel n ö v én y i an yagok b ó l: kukoricacsutkából, 
rizshéjból, cuk orn ádm arad ványok ból á llítják  elő. A t isz ta  
fu rfü ril-a lkoh ol-gyan tákat ridegségük és n agy áruk  
m ia tt a öntőiparban  nem  h asználják . A furángyan ták  
gyártásak or a furfuril-a lkohollioz karbam idot és form al­
d eh id et adagolnak . A z u tób b i időben  különböző, m ó ­
d osító  h atású  a n yagok at, pl. term észetes g y a n tá k a t is 
kevernek  a m ű gyan ták hoz.
A g y a n ta  tu lajd onk ép pen  a szabad  h idroxilgyök ök  
k ond en zációjával a lak u l ki. M ivel a későbbi kem énve- 
dési fo ly a in a t tö b b ek  k ö zö tt kondenzációs reakció, 
ezért a g yártás során  n em  szabad  te ljesen  átk on d en záln ií
A  korszerű fu rángyan ták  m a rendszerint ún. tapadás, 
elősegítő anyagokat tarta lm azn ak , tízek en  töb b n y ire  
szerves sz ilíc iu m v eg y ü le tek et értün k , am elyek  a g yan ta -  
film  és a hom ok szem cse ta p a d ó k ép esség ét jelentősen  
jav ítják .
K ezd etb en  keményítőként csupán  a  foszforsavat hasz ­
n á lták . A  tech n ik a i l'oszfoi-sav rendszerint króm ionok ­
kal zöldre van  festv e . V áltozó m en nyiségű  g ip sze t ta r ­
ta lm az, am ely  id ő n k én t k ivá lik , és az au to m a tik u s a d a ­
go lók b an  n eh ézségek et okoz. E z t  a  „zöld  fo szfo rsa v a t” , 
am elyn ek  k oncen trációja  m ax. 65% , az ön tödékben  k ed ­
vező ára m ia tt  sz ívesen  használják.
A leg ism ertebb  szerves k em én y ítő  a p -to lu o lszu lfou-  
sa v  65% -os vizes o ld ata . A  k ö tési sebesség  növelésére  
m ás arom ás szu lfo n sa v a k a t is a lk a lm azn ak , p l. : ben- 
zo lszu lfon savat, x ilo lszu lfo n sa v a t és fen o lszu lfon savat.
A  furángyan ta-rend szer k em én yed ése ab ban  a pilla-
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ta tó  jellegű nek  tű ni If. M indaddig, am íg  az ú jab b  fe l ­
m érés a ta g sá g  h o v a ta r to zá sá t nem  tisztá zza , a sza k cso ­
portok  ér tesítése it és m eg h ív ó it célszerű  sza k o sz tá ­
ly u n k  m ind en  tag jáh oz e lju tta tn i.
Dr. Bakó Károly  az M TESZ fő titk árán ak  a m eg b ízá ­
sos m un kák  tá rgyáb an  k ia d o tt u ta s ítá sá t ism ertette . 
E szer in t az O M B K E  is v á lla lk ozh at m inden  fejlesztési 
k u ta tá si m unkára, és a m egb ízási díj 4 2 ,5 % -át bérként 
k ifizeth eti. Ahol v izsgá lati, k iv itelezési s tb . k ö ltség  is 
felm erül, ezek et elk ü lö n íte tten  kell kezelni. Az eg y esü let  
a fe jlesztési-k u ta tási szerződések  kötésével, szabad id ő ­
ben végzen dő h a v i 50— 60 órás m un kával a vá lla lkozó  
k ed vű , jó k épességű  m űszak iakn ak  k íván  tö b b le tjö v e ­
delem  szerzéséhez leh ető ség et b iztosítan i. A  m u n k a v á l ­
la lón ak  a m u n k a h ely e  felé  csup án  b ejelen tési k ö te le ­
ze ttség e van , en g ed ély t nem  k ell kérni.
T á jék o zta tta  a v ezető ség et arról, h o g y  a jogi ta g  
válla latok  év en k én t 2,1 M F t-o t  u talnak  á t eg y esü le ­
tü n k n ek . A p ártoló  és jogi ta g  v á lla la tok  körének  to ­
váb bi b őv ítése  érdekében  egy , a v á lla la tok  és az E g y e ­
sü le t  jo g a it és k öte lessége it tarta lm azó  k ia d v á n y t szer ­
k esz te ttek , am ely  röv idesen  a  szak osztá lyok  rendelke ­
zésére fog  álln i.
Ivanics István  em lék eztette  a je len lev ő k et, h o g y  a 
m egb ízásos m un k avégzések  a G T E -ben  m ár év ek  óta  
fo lyn ak , és a p iaci v iszon yok  (határidő, m inőség , k ö lt ­
ségek  stb .) d ön tik  el, h o g y  egy  v á lla la t v a lam ely  m unka  
e lv ég zésév e l k u ta tó in téze te t, ta n szék et v a g y  pl. tu d o ­
m ányos eg y esü le te t bíz-e m eg.
S zíj Zoltán  t itk á r  b eje len tette , h o g y  egyesü letü n k  
leg u tó b b i k özgyű lésén  dr. Varga Ferenc tag társu n k  
W ahlnér A lad ár-em lék érm et, Szilágyi Imre tag társu n k  
p ed ig  Z orkóczy Sam u -em lék érm et k ap ott. T á jék o zta tta  
a v ezető ség et arról, h o g y  m áju s 18-án M iskolcon, a m e ­
tallurgiai k on feren ciá t m egelőző  napon a sza k o sz tá ly o k  
k ü ld ö tte i S ch u ltz F eren cn ek , a K ohóm érnöki K ar d ó ­
kájának e ln ö k letév e l az o k ta tá ssa l k ap cso la tos fe la d a ­
to k a t  fogják  m egtárgyaln i. S za k o sztá ly u n k a t Kováts 
M iklós o k ta tá si fele lős kép viseli. B e je len te tte  tov á b b á , 
h ogy az orosházi h ely i szerv eze t m egalak u lása  fo ly a m a t ­
ban van .
Benyovszky Móric a lelnök  arról tá jé k o z ta tta  a v ez e tő ­
séget, h ogy elm arad az a M iskolcra ter v eze tt  előadás- 
sorozat és k iá llítás, am elyen  zöm m el n yu gati cégek  m u ­
ta ttá k  vo ln a  be term ék eik et, k öztü k  b erendezéseiket 
is. Az ide je len tkező  cég ek et á tirán y ítju k  az ok tób er  
18— 20. k ö zö tt Sopronban rendezendő IX . vasöntész.eti 
és m in tak ész ítési szem inárium ra.
Szabó) Zsolt, az if júsági b izo ttsá g  vezető je  e lm on dta , 
h ogy egy  k arbantartási szem in áriu m ot k ívánn ak  szer ­
vezn i. B e je len te tte  tov á b b á , h ogy  tíz  o sztrák  szakem ber  
jön  hozzánk  ö tn ap os ta n u lm á n y ú tra . K a la u zo lá su k a t  
az ifjúsági b izo ttsá g  vá lla lta .
A vezetőség i ü lés B en yovszk y  Móric zárszavával fe ­
jező d ö tt be.
S .  .1.
A fém ünlő szakcsoport vezetőségi ü lése  
a sátoraljaújhelyi hely i csoportnál
A z E L Z E T T  M űvek S átora ljaú jh ely i G yárának k erete  
k özt a k tív a n  m űködő helyi csoportu nk  m egh ívására  a 
fém ö n tő  szakcsoport vezetőség i ü lést h ird ete tt  m eg  á p ­
rilis 20— 21-éré. A vezérelv  a baráti és szak m ai k a p cso ­
la to k  áp olása  v o lt . T izen h ét ven d ég  érk eze tt április 
20-án késő  d élu tán  Szerencsre, ahol Katona Dezső fő ­
m érnök , a h e ly i csop ort elnöke vá lla la ti au tób u ssza l
várta  az érkezők et, ak ik  h é t h ely i cso p o rto t (G anz ­
ul A \  A( !. Ö ntödei V á lla la t, M osonm agyaróvár, Győr, 
Csongrád m egye, D eb recen , Székesfehérvár) k ép v ise ltek . 
Jelen  v o lt  0 vezető ség i tagun k , köztük  k ét n yugd íjas  
t isz te le t i tagunk.
A  tarcali Sárga B orházban , a T ok aj-h egvalja i Á llam i 
B orgazd aság  rep rezen ta tív  in tézm én y éb en  Mattyasovszky 
M iklós fő tech nológu s, a h e ly i csoport titk ára  fogadta  
az érkezőket. A finom  b ab gu lyás elfogyasztása , u tán  le ­
v o n u ltu n k  a pincébe,* ahol a p incem ester szakszerű  e lő ­
állását.ól k ísért borkóstoló k ö v etk eze tt .
M ásnap d é le lő tt  a gyár tanácsterm éb en  v o lt  a v eze ­
tő ség i ü lés. E lőször Katona llezső  főm érnök  ü d v ö zö lte  
a m eg jele tek et, m ajd  röv iden  ism ertette  a gyár, 
elsősorban az ö n tö d e  fejlődését. E z t  k övetően  Tarján  
Béla, a szakcsoport titk á ra  az ez év i tervek kel fo g la lk o ­
zo tt . A  sz lo v én ia i ta n u lm á n y u ta t  p én zü gy i okok  m ia tt  
őszre h a lá sz iju k , de u g y a n íg y  prob lém a van  a nyári, 
szeged i ren d ezv én n y el is. A  D eb recen  és környékére  
m eg h ird etett  ta n u lm á n y u ta t  v iszon t szállásp rob lém ák  
m ia tt  kell őszre halasztan i.
M ásodik napirendi p o n tk én t a sátora ljaú jh ely i c so ­
p ort ez év i m u n k a terv ét ism er tette  M  attyasovszky 
M iklós. R eferátu m áh oz u gyan csak  tö b b en  h ozzá szó l ­
tak .
Az egyeb ek  sorában rész letesen  m eg v ita ttu k  a S za k ­
o sz tá ly  „M űszaki k öz lem én y e in ek ” ter v eze té t. M indenki 
m esszem en ően  eg y e tér te tt  azzal, h o g y  az első —  az év  
v égéig  n y o m d á b a  ad h ató  —  an yagok  tém á ja  az ö n t ­
v én y ek  beöm lő- és táp lá lórend szereinek  tervezése  le ­
g y en . A z ülés fe lh a ta lm a zta  a szakcsoport v ezető ség ét, 
h o g y  a  fém ö n tő  tech n o ló g ia  szerteágazó  v o lta  .m iatt 
m ód osító  ja v a s la to t teg y e n  a  S zak osztá ly  v eze tő ség é ­
n ek . A  fém ö n tésze t u gyan is egym aga  három — n ég y  fü ­
z e te t  ig én y e ln e: az a lu m íniu m - é s /v a g y  n eh ézfém ön té-  
sze t hom ok form áinak  beöm lórenszerei, ugyanez a kokil- 
laön tésre és végü l az egészen  külön leges n y o m á so s önté- 
szetre.
A z ü lést jól szerv eze tt  ü zem lá to g a tá s k ö v ette , 
a m ely e t a n yom ásos ön töd e régebbi és új csarnokában  
k ezd tü n k . M indenki annál a tém á n á l id ő zö tt el a sza k ­
szerű k ísérők  .segítségével, a m ely ik  ő t  leg ink áb b  érde ­
k elte . E z t  k ö v e tte  a Z siguli-arm atúraszerelde, az a u to ­
m a tizá lt  g a lvan izá lóü zem , végü l a m ágneszár szereldé- 
jén ek  m egtek in tése .
E zu tá n  a ven d ég lá tó in k  á lta l p rezen tá lt finom  ebéd  
k ö v etk eze tt , m ajd  lev o n u ltu n k  eg y  előadóterem be, ahol 
a kb. 25— 26 fő n y i h a llga tóság  je len létéb en  Persa János 
ok i. k ohóm érnök  ta r to tt  e lő a d á st „ D ek o ra tiv en  eloxál- 
h a tó  ép ü letk ilin csek  g y á rtá sa  öAlM g3 ö tv ö ze tb ő l, 
e lo x á lt  a lu m ín iu m k ok illáb an ” cím m el. A szép  d ia fe lv é ­
te lek k el illu sz trá lt e lő a d á st élén k  érdeklődés k ísérte, 
a m it a szám os m eto d ik a i és m űszak i tarta lm ú  h o zzá ­
szó lás je lzett. A z elő a d á st lapunk  hasábjain  te ljes  ter ­
jed elm éb en  közöln i fogju k .
V en d ég lá tó in k  m eglepetése a h iv a ta lo s program  le ­
zárása u tán  az vo lt, h o g y  au tób u ssza l á tv itte k  b en nü n ­
k et S árospatakra, ahol a csod á la tosan  szép  id őben  m eg ­
tek in te ttü k  a híres K o llég iu m o t és a R ák óczi-várat. 
É lm én y ek b en  és szakm ai ta p a sz ta la to k b a n  gazd ag  
m ásfé l nap u tá n  a p a ta k i v a sú tá llom áson  v ettü n k  bú ­
c sú t fárad h a ta tla n  v en d ég lá tó in k tó l.
E z t  az a lk a lm a t is m egragadjuk  arra, h o g y  a szak cso ­
p ort és m ind en  rész tv ev ő  n ev éb en  k ö szö n etét m ond ­
jun k  a sz ínes és értékes program ért, am i ékesen  p éld áz ­
ta , h o g y  eg y  ta rta lm a s ren d ezvén yre az ország le g tá v o ­
labbi h elyeirő l is e llá to g a tn a k  az érdeklődők.
Py
Lapunk példányonként megvásárolható az 
V. Váci utca 10.
V. Bajcsy-Zsilinszky út 76. szám alatti 
hírlapboltokban
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Műszaki és gazdasági hírek
K iegészítés az 1981. évi ön lvéiiystatisz lik á lioz
A  világ  1981. év i ön tvén yterm elésérő l k özö lt tá b lá za ­
to t  n éhány újabb a d a tta l h elyesb íten i kell. Ausztrália  
1981-ben 415 000 t  lem ezgrafitos, (13 000 t  göm bgrafitos  
v a sö n tv én y t, 16 000 í Iem piu 'önlvényt, 72 000 I aeél- 
ö n tv é n y t és 45 000 t. fém ö n tv én y t g y á r to tt  (becsü lt  
ad atok ). Egyiptom  1981. évi term elése a következő  
v o lt: 59 418 t  lem ezgrafitos vasöntvériy , 5923 t  a cé lö n t ­
v én y  és 23 429 t  rézön tvén y . A  K ínai Népköztársaság 
term elése: 3 971 000 t  lem ezgrafitos, 242 000 t  g ö m b ­
grafitos v a sö n tv én y , 263 000 t  tém p erö n tv én y , 683 000 t  
a cé lö n tv én y  és 212 000 t  fém ö n tv én y . Lengyelországban 
1 946 000 t  vas- és tem p erö n tv én y t és 355 000 t  acél- 
ö n tv é n v t g y á rto tta k . Nagy-Britanniáiban a rézöntvény- 
term elés 1981-ben 48 000 t volt.
Mod. C a s t 1983. I. és 2. sz.
Turbináit ni vények göm bgrafitos 
M cchum lr-iin h itt vas bői
A  w etzlari Buderus AG  (NSZK ) az u tóbbi évekb en  
a  tu rb in a ö n tv én y ek  öntésére sp ec ia lizá lód ott, A z 1. áb­
rán lá th a tó  ö n tv é n y  a G eneral E lectr ic  24 MW te lje s ít ­
m én yű  gázturb inájához tartozó , 17 fokozatéi, n agy  te lje ­
s ítm én y ű  ax iá lis kom presszor k ilépőháza. A z ö n tv én y  
2700 m m  átm érőjű  és 1600 m m  hosszú , tö m eg e  3,3 t , 
fa lv a sta g sá g a  40 és 100 m m  k ö zö tt v á ltozik . A  h á za t  
SF 400 m inőségű  M eeh an ite -ön tö ttvasb ó l ö n tik  (m egfelel 
a G öv 400 m inőségének), am elyn ek  m inim ális fo ly á s ­
határa 250 N /m m 2, n y ú lá sa  17% . A  ferrites sz ö v e t  nagy  
h őm érsékleten  is igen  stab il, am i az ö n tv é n y t m érettar ­
tó v á , vetem ed ésá lló v á  tesz i. E z  igen  lényeges, m ert a 
la p á to k  és a  h áz k ö zö tt m ind en  körü lm ények  k ö zö tt  
állandó h éza g o t kell tartan i. A z ö n tv é n y  jó m in őségét a 
M eehanite ellenőrző rendszer garantálja . A m echan ikai 
tu la jd on ságok at h o zzá ö n tö tt  p rób atestek en  v iz sg á l ­
ják. A  fe lü le ti m inőséget m ágneses és festék penetrációs  
m ódszerrel ellenőrzik, ezen k ívü l az egész ö n tv é n y t u ltra ­
h angos és rön tgen v izsgá la tn ak  v etik  alá, m ivel a leg ­
k isebb belső h iba sem  en ged h ető  m eg.
Meelianite Pressenlitteilmiß
l. ábra. Kompresszor HUpőh&za SF400 minőségű, gömbgrafitos Meeíia- 
nile-öntöttvasból
K ínában már 2000 évvel ezelőtt csináltak  
göm bgrafitos vasöntvényeket
Giian H-ongye és H ua Jm m in g  nem régen  beszám olt  
azokról a  v izsgálatokról, a m ely ek et a G ong tarto m á n y  - 
beli T iesh en ggoub an  ta lá lt  ö n tö ttv a s  csák án yon  és égj 
M ianchiban n apvilágra kerü lt ö n tö ttv a s  fejszén  v ég ez ­
tek . M indkét szerszám  a n y u g a ti H u a n -d in a sz tia  korá ­
ból szárm azik , teh á t  2000 év v e l eze lő tt  k észü lt. A  sz ö v e t ­
v izsgá latok  során igen  jól fe jle tt  gra fitgöm b ök et ta lá l ­
tak , am elyek  eg y en letesen  o sz lo tta k  el az a la p szö v e t ­
ben. E zek  a grafitgöm bök  polarizált fén yb en  u g yan ú gy  
vise lk ed tek , m int a m a g y á r to tt  göm bgrafitos ö n tö t t ­
vasak  grafitzárván yai. E lek tronm ik roszkóp pal n a g y ­
szám ú, apró (1 /im -iiél kisebb átm érőjű) g öm b öt m u ta t ­
tak  ki, am ely ek et grafitcsíráknak  leh e t felfogni. Más 
v izsgá latok  a zt is m egerősítették , h ogy  a régi k ínaiak  
fehér és fek ete  tem p erö n tv én y t, to v á b b á  fehér ö n tö t t ­
vasból dekarboniznlással acé lt is tu d ta k  előállítan i.
Foundry Trade J., 1983. 3259. sy..
Kanalas fém adagoló nyom ásos öntőgépekhez
A Gebrüder Bühler (U zw il, Svájc) a k özism ert F illm a t  
adagolóberendezésen  k ívül (am ely  zárt tég e lly e l m ű k ö ­
dik) m o st egy  új, kanállal adagoló  berendezést is for ­
galomba. h o zo tt (2. ábra). A F illm a t L adagolónak
—  azon k ívü l, h o g y  az adagolás egyszerű bb é v á lt  —  
m ég a  k ö v etk ező  e lőnyei vannak  :
-— a n yom ásos ön tőgépp el in tegrá lt IC -vezérlés,
-— b ev á lt  h idrom otor,
— rövid  cik lusidők ,
— n agy  p ontosságú  adagolás,
—  az o x id h á rty a  k iborítható ,
— kis k arbantartási k ö ltség ,
a h őn tartó  k em en cében  a fürdő sz in tje  erősen le ­
csökk en het, az u tán adagolás üzem  közben le h e tsé ­
ges.
(liesaerei-Praxia, 1982. 1/2. az.
I j jelfeldolgozó és szabályozóherendezések  
sugárzást mérő pirom éterckhez
A sh effield i Land Pyrometers lAd. (Anglia) a S ystem  
3 nevű , in fravörös su gárzást m érő p irom éterekhez új 
jelfeldolgozó és szabályozó  b erend ezések et h o zo tt for ­
ga lom ba. A m űszerek  reprodukálási p ontossága  az a b ­
szo lú t h őm érsék let + 0 ,2 % -a, a m érés p on tossága  pC- 
dig + 0 ,5 % -] 1 K . A m űszerek 1 4 4 x  144 m m -es, szab-
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2. libra. A Fi Ilmát L adagolóberendezés működési elve
3. ábra. Landmark S jelfeldolgozó és P ID -szabályozó sugárzást, mérő 
pirométerhez
v én y o s  házban  fog la ln ak  h e ly e t. A legegyszerűbb  be ­
rendezést, a L andm ark 1-et akkor h asználják , am ikor  
a hőm érsék let linearizálása  nem  szükséges. A m érésha ­
tárt, az em issziós tén y ez ő t óh a k im enő áram ot (0— 20 
vagy  4- -20 m A) a b eép íte tt  szab á lyozó  á llítja  be. A 
L andm ark 2 a G P S típ u sú  p irom éterekhez h aszn álható , 
lineáris analóg je le t szo lg á lta t (0— 20 vagy 4— 20 m A, 
I rnV /°0 v a g y  I m V /°F ). K ívánságra riasztó je le t is ad. 
A m ásik három  m űszer mikroproe.esszorral m űködik , 
és az analóg je lek et igen  p ontosan  linearizálja és fe ld o l ­
gozza. T etszés szerin t p illa n a tn y i, közepes v a g y  csú cs ­
ér ték et jelez ki. A  L andm ark 3 berendezésben  a m érés ­
h a tárt, az em issziós tén y ező t, a r iasztást és az id őtő l 
függő v á ltó k a t a m űszer belsejében  kell b eá llítan i, a 
L andm ark  4 típ u sú  berendezésen v iszon t ezek et a v á l ­
to zó k a t egyszerű  szenzoros b illen tyű k k el le h e t b eá llí ­
tan i. A  L andm ark 5 l'ID -sza b á ly o zó v a l, az elő írt érték  
és az eltérés d ig itá lis k ije lzőjével is el van lá tv a  (3 . ábra).
GÏBIS P ress In fo rm a tio n
l'j angol folyóirat a szerszám - és m iiitakészítőknek
Az anglia i F uel & M etallurgical Jou rn als L td . 
Precision Toolmaker (Precíziós Szerszám készítő) c ím ­
m el 1983. m árciusában új fo ly ó ira to t in d íto tt, am ely  a 
szerszám ok, m inták , kokillák, idom szerek  k észítésének  
p rob lém áival fogla lkozik , s am ely  á tfog ja  az acélipart, 
az ö n tésze te t, a k ohászatot és a h egesztés terü letét. 
A fo lyó irat az angliai Idom szer- és Szerszám készítők  
S zövetségén ek  és a M intakészítő  M esterek E g y e sü le té ­
nek h ivata los jó váh agyásáva l, n eg y ed év en k én t jelenik  
m eg. E lő fizeth ető  a k ö v etk ező  cím en : F u el & M etallur ­
gical Jou rn als L td ., Q ueensw ay H ouse, 2 Q ueensw ay, 
R ed h ill, Surrey, R H 1 IQ S, A nglia.
V ákuum -indukciós o lvasztó- és ön tőkem ence
A GG A International (Som erville, Ma, U SA ) precíziós  
vas-, n ikkel- és fém ö n tv én y ek  g yártásáh oz új, fé lfo ly a ­
m atos vák uu m in d uk ciós o lv a sz tó - és ön tő k em en cét h o ­
zo tt  forgalom ba, am elyn ek  b efogadók ép essége 25 kg 
vaso lvad ék . A z o lv a sztó - és az ön tők am rát sp ec iá lis  
szelep  vá la sztja  el a v á k u u m sz iv a tty ú tó l. A z ö n tv én y ek  
eg y en letes m in őségét k özp on ti, m ikroprocesszorral vagy  
szám ítógép p el m űködő vezérlőrendszer b iztosítja . A kar ­
bantartás egyszerű , az in du ktortekercs k ö zv etlen ü l 
a vákuum kam rára van szerelve. A berendezés m agas ­
sága  k icsi, ezért a lacson y  h ely iségekb en  is te lep íth ető .
Giesserei, 1983. 6 . sz.
Szám ítógéppel vezéreli aliim ínium olvnsztő  kem ence
A h ollan d ia i Chamotte Rijkaart Industrieel В. V. 
(G elderm alsen) 1981-ben h e ly ezte  ü zem b e az első, 
szám ítógép p el, vezérelt a lu m ín iu m olvasztó  k em encét, 
am elyn ek  b efogadók ép essége 40 t. A  szám ítógép  rövid  
id ők özön k én t m egh atározza  a k ív á n t h őm érséklet eléré ­
séhez m ég szükséges h őm en n yiséget, a m in im ális olaj- 
szü k ség letet és az o p tim ális  o laj— levegő  arán yt. 
A so ftw a re-t a cég b iztosítja , a h ardw are-t a T ex a s In ­
stru m en ts szá llítja . A k em ence k ezelése és karbantar ­
tá sa  egyszerű , alkalm azásá val csökken a fém  veszteség  
és nő a gazdaságosság.
Giesserei, J 9 8 3 .  (i. sz.
Fém ailagolá.s pörgető öntéshez
H a a p örgető  ön tőgép b e kevés fém et adagolnak, 
v ék on yab b  falú  lesz az ö n tv én y , ha pedig Többet, a k ­
kor feleslegesen  nő az ö n tv én y  töm ege. E z t a prob lém át 
old ja  m eg a balingen i Bizerba- Werke Wilhelm Kraut 
GmbH & Со KG  új M C A -adagolóm érlege. Ilyen  a d a ­
go lób eren dezések et először egy  N SZ K -beli nem esacél- 
ön töd éb en  á llíto tta k  üzem be, ahol három  v illam os k e ­
m ence van . Az új m érleg m éréshatára 0000 kg, a m érés
p ontossága  500 g. A  m érleghidak közvetlenü l a b u k ta t ­
h a tó  k em encék  e lő tt, a ta la jb a  vannak  b eép ítve . A k e ­
ze lőp u lt kb. 2 in m agasságban az egy ik  kem ence m ellett 
van. Az üres ü st egyszerű  gom bn yom ássa l tárázható  ki: 
ekkor a k ijelző nullára ugrik. E zután  az üstbe az elő írt 
m en n yiségű  acé lt lecsapolják . Az új adagolóm érleg  
b eá llítá sáva l az ön töd e se le jtje  csökk en t, a kihozatal 
p ed ig  n ő tt.
Giesserei, 198:3. 7. sz.
A utom atikus im prégné lósor
A  langenfeld i ín y . Hubert Moldauer GmbH (N SZ K ) 
eg y  te ljesen  au tom atik u s, program vezérlésű  im pregn áló ­
sort szá llíto tt  a stájerországi BM W  M otorgyárnak. 
A b erendezést tö b b ek  k ö zö tt m egm un kált h en gerfejek  
és sz ívócson k ok  töm ítésére  h asználják . A z ö n tv én y ek e t  
ad agolókosárba rakják, ezt az em előkocsi az első  á llo ­
m ásra szá llítja . Innen a fo ly a m a t teljesen  a u to m a tik u ­
san  m egy  végb e. A z im p regn álótartá lyb an  először k i ­
sz ív ják  a le v eg ő t  a pórusokból, m ajd vák uu m  a la tt  h íg  
m ű g y a n tá v a l im pregnálják  az ö n tv én y ek e t. E zután  a 
g y a n ta  fe leslegét centrifu gálássa l eltá v o lítjá k . E z t  k ö ­
v e ti a m osás, m ajd az öb lítés. V égül az ö n tv én y ek  a p o li ­
m er izá ló tartá lyb a  kerülnek, ahol a 90 °C-os vízfürdőben  
a g y a n ta  m egk em én yed ik . A fo ly a m a t le fu tása  u tán  a 
kosarat kézzel to v á b b ítjá k  és ürítik . A  berendezés e lő ­
nye, h ogy  az első centrifu gálás u tán  az ad agolókosarat 
m eg leh et ford ítan i, és így  a m ásodik  centrifugáláskor  
az ö n tv é n y  üregeiből, a lám etszéseib ő l a gyan tam arad ék  
tö k é le tesen  e ltá v o líth a tó . A  m eleg  p olim erizáló  fürdő  
után  az ö n tv én y ek  gyorsan  m egszáradnak, így  a korró ­
zió k ikü szöb ölh ető .
G i e s s e r e i - T t i i i i d s e h a u ,  .198:3. 4 .  s z .
M ikroprocesszorral vezéreli és S -elem ző
A Leybold-Heraeus GmbH ( liá n o n , N SZ K ), a- karbon - 
és k én tarta lom  m eghatározására szolgáló  a u to m a tá t  
to v á b b fe jlesz te tte . A CSA 2003 típ u sú  készü lékb e lü 
bit-es processzort ép íte ttek  be ( I. ábra). A prób át nagy- 
frekvenciás k em encében  ég etik  el. A  n y ito tt  gázáram lás  
és a n agy  felb on tók ép ességű  in fravörös elem ző a m ik ro ­
processzorral k om b inálva  igen  p on tos ered m én y t sz o l ­
g á lta t. A k én yelm esen  k ezelh ető  elem zőberendezés  
m in d en ek elő tt a vasön töd ék ben  tesz jó szo lg á la to t.
G iesserei-Praxis, 1983. 7. sz.
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Szerszámtartó asztal Mpelianite-önttötl vasból
Az 5. ábrán b em u ta to tt  asztal egy  karusszelé» fröccs ­
ön tő  berendezés tartozéka , am elyen  a cipők  felsőrészé ­
hez a ta lp a t tern iop lasztik u s m űan yagból vagy  poli- 
uretánból h ozzáön tik . A z a sz ta lt ered etileg  acélból h e ­
g esztették , ennek  azonban  szám os h á trá n y a  v o lt . M ost 
a neu m ü nsteri Stock Guss GmbH (N SZ K ) S F 400  m in ő ­
ségű  göm bgrafitos M eelm n ite-öntöttvasb ól ön ti. A 
2650 m m  átm érőjű  asztal hegesztéssel való előállítása-
4. ábra. Mikroprocesszorral vezéreli karbon- és kénmeri határozó automata'
5. ábra. Fröccsöntő berendezés szerszámtartó asztala ti F 400 m inőségű  
gömbgrafitos Meehanite-öntöttvasból
kor + 10 m m  v etem ed éssel szám oltak , ezzel szem ben  
az ö n tv é n y  m axim ális v etem ed ése  csak  + 3  m m , am i a 
forgácsoláskor k ön n yen  e ltü n eth ető . A z ö n tö t t  k on ­
strukcióra való á ttéréssel a g y á rtá si kö ltségek  7% -kal 
csökk en tek . A z ö n tv én y n ek  to v á b b i előnye, h o g y  jobb  a 
korrózióállósága és rezgéscsillap ító  képessége. A  g ö m b ­
grafitos ö n tö ttv a s  jó sz ívósságga l és ta rtó s  terhelési 
szilárdsággal tű n ik  ki. Az ö n tv é n y  tö m eg e nyersen  
1085 kg, készre m unkálva 1420 kg.
Meehanite Presséin itt ei lung
• K . L.
Főiskolai hírek
Az lD82-l)on végzett ö iitííágazatos űzöm m érnökök
A z ön tő á g a za to s üzem m érnök -h allgatók  á lla m v izs ­
g á já t 1982. jún ius 29-én ta r to ttá k  D u n aújvárosban  az 
aláb b i v iz sg a b izo ttsá g  e lő tt  : ,
Dr. Nádori Gyula eg y etem i tanár, e lnök  (N M E ), 
Rendetzlcy János főm érnök (K ecsk em éti Zom ánc- és  
K ádgyár),
Dr. Vida László fő o sz tá ly v eze tő  (Ö ntödei V álla lat), 
S zíj Zoltán fő iskolai ad ju n k tu s (N M E KEKK) ,
Kováts Miklós,fő isk o la i ad ju n k tu s (N M E K F F K ).
Sikeres á lla m v izsg á t té v e  üzem m érnöki o k lev e let  
szerzett :
B ak os P á l  
Marta László  
F ecsk e K ároly  
Forrai T am ás  
F iilöp  A ttila  
F iilöp  Árpád  
K iss L ászló  
K ovács P éter  
P a lo ta i Is tv á n
P ap p  L ászló  
P u szti L ászló  
U évi P éter  
R o zin á n  András 
Scheider M ihály  
T óth  J ó zsef  
Varga Sándor  
Vári G ábor
Szakm ai nap a M etallurgiai T anszéken
A z N M E  K ohó- és F ém ip ari F ő isk o la i K ar M etallur ­
g ia i T anszéke m árcius 10-én ön tő  szakm ai n ap ot ren ­
d eze tt  az ágazat első-, m ásod- és h arm adéves h a llgató i 
részére. A  szakm ai n apon  k ép v ise lte tte  m agát az Ö n ­
tö d e i S za k o sztá ly  ifjú sági b izo ttsá g a , a K ecsk em éti 
Zom ánc- és K ád gyár és a D u n ai V asm ű  ön tödéje.
A  m egjelen t ven d égek  k öszön tése  u tán  Szabó Zsolt 
a S za k o sztá ly  ifjú ság i b izo ttsá g á n a k  m u n k ájá t m élta tta . 
K itért arra, h ogy  a  fő isk ola i h a llga tók  h ogyan  k ap cso ­
lód h atn ak  be ebbe a m unkába.
E z t  k ö v ető en  ,,A  K ecsk em éti Zom ánc- és K ád gyár  
fejlesztésén ek  ta p a sz ta la ta i” cím m el K arsay Imre 
lé tesítm én y-főm érn ök  ta r to tt  elem ző e lő a d á st (1. ábra).
A z előadások at sportprogram  k ö v e tte  a torn aterem ­
ben , m iközben  a v en d ég ek  m eg tek in te tték  a F ő isk o la  
m etallu rg ia i m ű h ely é t és lab oratórium ait.
A közös vacsora  e lfo g y a sz tá sa  u tá n  szakm ai b eszél ­
g etés, m ajd  veté lk ed ő  k ö v etk eze tt . A sikeres p rogram ot 
kohász n óták  én ek lésével fejeztü k  be.
A T anszék  ezú to n  szeretné k ö szö n etét k ifejezn i az  
E g y esü letn ek  és az em líte tt  v á lla la to k  szakem bereinek , 
h ogy  jelen létü k k el em elték  a ren d ezvén y  sz ín von a lá t.
Kováts Miklós
1. ábra. K arsav Im re  előadását thrtju
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O R S Z Á G O S  M Ű S Z A K I  I N F O R M Á C I Ó S  K Ö Z P O N T  É S  K Ö N Y V T Á R
ГОСУДАРСТВЕННЫЙ ИНФОРМАЦИОННЫЙ ЦЕНТР И БИБЛИОТЕКА ПО ТЕХНИКЕ 
NATIONAL TECHNICAL INFORMATION CENTRE AND LIBRARY 
CENTRE NATIONAL D’INFORMATION ET BIBLIOTHEQUE TECHNIQUE 
NATIONALES INFORMATIONSZENTRUM UND BIBLIOTHEK FÜR TECHNIK 
CENTRO NÁCIÓNÁL DE INFORMÁCIÓN Y BIBLIOTECA TECNICA
OMIKK
B U D A P E S T  P.  O .  B.  12. H - 1 4 2 8  9  R E V I C Z K Y  U .  6 .  H - 1 0 8 8  •  T E L E F O N :  3 3 6 - 3 0 9  •  T E L E X :  2 2 - 4 9 4 4  o m i k k  h
A kohászat szakembereinek nélkülözhetetlen, 
a hazai információigények szempontjából lénye­
gében teljes korú tájékoztatást nyújtó infor­
mációforrása az Országos Műszaki Információs 
Központ és K önyvtár (OMIKK).
KOHÁSZATI ÉS ÖNTÉSZETI 
SZAKIRODALMI TÁJÉKOZTATÓ
című referáló folyóirata, amely az Alumínium- 
ipari Tervező és K utató  Intézet, a Kohó- és 
Gépipari Tervező Vállalat, valam int a Vasipari 
K utató  Intézet közreműködésével készül. A 
szakirodalmi tájékoztató a kohászat, az önté- 
szet, a képlékeny alakítás, a porkohászat, a 
hőkezelés, valam int a korrózió és a korrózió- 
védelem témáiban nyújt széles körű tájékozta ­
tá s t a legfontosabb idegen nyelvű és hazai 
folyóiratok és más források tartalm i kivonatai­
val. A szakirodalmi tájékoztató részletes szak ­
mai fejezetbeosztással, m utatókkal stb. segíti 
a gyors és kényelmes tájékozódást a keresett 
témákban. A kiválasztott közleményeket, máso­
lataikat vagy fordításukat az OMIKK rövid 
idő a latt rendelkezésükre bocsájtja. A K ohá ­
szati és öntészeti szakirodalmi tájékoztató 
havonként jelenik meg, előfizetési ára: 167,—F t 





Ne alkudjanak meg e veszteséggel. Az elveszett 
és drága külföldi folyóiratok közvetlen átnézése 
helyett használják a sokkal több folyóiratból 
és számos más forrásból készülő, könnyen 
áttekinthető információt nyújtó SZAKIRO ­
DALMI TÁJÉKOZTATÓT és az ennek alapján 
rendelkezésre álló forrásokat.
EGYETLEN KÜLFÖLDI FOLYÓIRAT 
ÁRÁÉRT A SZAKIRODALMI 
TÁJÉKOZTATÓ TÖRD SZÁZ FOLYÓIRATOT 
PÓTOL!
Az OMIKK még számos más szakterületen 
(a népgazdaság valamennyi területén haszno­
sítható, ágazatközi tém ákban is) ad ki szak- 
irodalmi tájékoztatókat. A kohászat szakembe­
rei sem nélkülözhetik a tájékozódást e tém ák ­








irodalmi tájékoztató előfizetési díja : 2000,—F t 
Energiaipari és 
energiagazdálkodási 
szakirodalmi tá jé ­
koztató előfizetési díja : 2000,—F t
Környezetvédelmi 
szakirodalmi tá jé ­
koztató (évi 6 füzet) előfizetési díja : 850,—-Ft 
Vállalatszervezési és 
ipargazdasági szak-
irodalmi tájékoztató előfizetési díja: 2000,—F t
M utatványszámmal, további felvilágosítások­
kal rendelkezésre állnak:
OMIKK OMIKK
Szakirodalmi tájékoz- Értékesítési osztály 
ta tók  szerkesztősége Telefon: 339-772, vagy 
Telefon: 134-419, vagy 336-300/151 m. 
336-300/192 m.




Mickiewicza 29, 40-085 Katowice,
Lengyelország
Pf.: 825
Tel.: 597-241, 513-401, 597-240 
Telex: 0315771 czap pl.
SZELES KORÜ KÍNÁLATUNK 
ÖNTÖDEI BERENDEZÉSEKBŐL
9 teljes körű tervezés és szolgáltatás 
a  következő tém ákban:
9  vegyipari és gépészeti berendezések teljes 
üzemekhez és részlegekhez,
9 építési műszaki műleírások,
9 régi öntödék rekonstrukciója 
és modernizálása,
9 energiaellátó és szellőzési rendszerek,
9 berendezések, rendszerek, valamint 
szerkezetek és épületek komplett 
gépészeti szerelése,
9  az ügyfél szakembereinek betanítása,
9 teljes körű műszaki szerviz a  granciaidöben 
és azon túl is.
ÖNTÖDEI GEPEK ES BERENDEZÉSEK




9 öntőminta és mag-homok keverek,
9 vibrációs tömöritőgépek és homokszórók,
9 forgó-koptatógépek, rázódobok, direktáramú 
sörétező helyiségek, sörétező szekrények stb.,
9 anyagmozgató berendezések és pneumatikus 
szállítás,
9 laboratóriumi ellenőrző- és mérőberendezések 
formázó és mag-homok ellenőrzéshez,
9 öntőüstők öntöttvashoz és acélöntvényekhez,
9 automatikus töltésű hideg és meleg 
légbefúvásos kupoló kemencék,
9 olvasztótégelyek és indukciós kemencék,
9 automatikus öntősorok,
9 öntöttvas és hegesztett formaszekrények.
S z e rk e s z té s é r t  f e le lő s  : 
ÓVÁRI A N TA L
S z e rk e sz tő  :
KOVÁCS LÁSZLÓ
M á so d s z e rk e sz tő  :
DR. KOVÁCS TIBOR
S z e rk e s z tő  b iz o t ts á g :
d r . b a k ó  k a r o l y , h o l l ö s i  Bé l a , l á d á i  b a l Az s ,
D R. N Á N D O R I G Y U L A , D R . P E T Ő  M A R T O N , D R . P IL IS S Y  
L A JO S , P IN T É R  A N D R Á S , S Z E N D E  G Y Ö R G Y , D R . V A R G A  
E N D R E , D R . V Ö R Ö S A R P A D N É
A  r a jz o k a t  k é s z í te t te :  L O Ó SZ  JO Z S E F N É
B n n Y H S I f l T I  ÉS K O H Á S Z A T I  L A P O K
ÖNTÖDE
ч
A Z  O R S Z Á G O S  M A G Y A R  B Á N Y Á S Z A T I  
É S  K O H Á S Z A T I  E G Y E S Ü L E T  L A P J A
3 4 . ( 1 1 6 . )  é v f o ly a m  1 0 . s z á m  1 9 8 3 . o k tó b e r
Új, nagy szilárdságú, cink alapú öntészeti ötvözetek*
L E N G Y E L N É  K I S S  K A T A L I N  oki. kohómérnök—
D R . P T L I S S Y  L A J O S  oki. kohómérnök, a műsz. tud. kandidátusa 
Vasipari Kutató és Fejlesztő Vállalat
D K  669.55 '715:621 .74
A szerzők összefoglalják a nagy (8, 12 és 27% )  
alumíniumtartalmú, cink alapú öntészeti ötvözetek 
összetételét, f iz ik a i és mechanikai tulajdonságait, ol- 
vasztás- és öntéstechnológiáját. Kitérnek a hazai a lla i - 
mazási lehetőségekre és a gazdaságossági kérdésekre.
Bevezetés
A cinknek mint öntészeti célra alkalmas fém ­
nek nagy m últja van. A nagy tisztaságú (99,99 %) 
cink elektrolitos előállítása nyitotta meg az u ta t 
a kristályközi korrózióval szemben ellenálló ö t ­
vözetek kifejlesztéséhez. 1930—40 között vezették 
be a Zamak 3 és Zamak 5 jelű, nyomásos öntésre 
szolgáló ötvözeteket. M indkettő 4 % alumíniu ­
mot, 0,03 % magnéziumot tartalm az, az 5 jelű 
1 % rezet is. Ezeket mondjuk szokványos Zn-Al 
ötvözeteknek.
A II. világháború a la tt a rézhiány következté ­
ben Németországban különleges cinkötvözeteket 
kezdtek használni csapágyfémként a bronz helyet­
tesítésére. Ezeknek az ötvözeteknek a tulajdon ­
ságai nem voltak kimagaslóak, és az alkalmassá­
gukra vonatkozó túl szerény elméleti ismeretek 
következtében a háború u tán  megcsappant az 
ilyen ötvözetek iránti igény [1].
A nyomásos öntészeti technika fejlődése azonban 
a cink alapú ötvözetek elterjedését is nagyban 
elősegítette. Az eddig használt öZnAl4 és öZnAl4- 
Cul ötvözeteket egyre szélesebb körben használ­
ták , hiszen az alumínium-, a réz- és a magnézium- 
tartalm ú, nyomásos öntésre alkalmas ötvözetek 
kedvezőbb szilárdsági tulajdonságuk, kisebb ol­
vadáspontjuk révén gazdaságosabban voltak fel­
használhatok. Az 1960-as években azonban a 
fröccsönthető műanyagok térhódításával felhasz­
nálási területük, s így piacuk egy része elveszett.
Ekkor indult meg a ku tatás abban az irányban, 
hogy az eddigieknél vékonyabb falú, még jobb 
szilárdságú, olcsóbban felületkezelhető ötvözete ­
* E lh ím gzott a sá tora ljaú jh ely i m űszaki és k öz ­
g a zd a sá g ih etek en , 1983. m áju s 9-én
két fejlesszenek ki. Ennek első eredménye volt a 
12 % körüli alumíniumot, 0,5— 1,25 % rezet és 
0,01—0,03 % magnéziumot tartalm azó, un. ILZRO 
12 ötvözet. A fejlesztést az USA-beli International 
Lead and Zinc Research Organization finanszíroz­
ta  [2]. Az ILZRO 12 ötvözet elsősorban homok- 
és kokillaöntésre felelt meg. A további fejlesztés 
a 8 és 27 % alumíniumot tartalm azó ötvözetek 
kidolgozását eredményezte, ezek nyomásos ön­
tészeti célra is megfelelnek, és szilárdsági tu la j ­
donságuk jobb, mint az előbbieké [3].
A 8, 12 és 27 % . alumíniumot tartalm azó ö t ­
vözeteket mondjuk nagy alumíniumtartalmú cink­
ötvözeteknek. Az alábbiakban — a legújabb szak- 
irodalom alapján — ezeknek az ötvözeteknek a 
tulajdonságairól, olvasztás- és öntéstechnológiá­
járól és ipari alkalmazásáról számolunk be.
Az ötvözetek összetétele
A biner Zn-Al rendszer képezi az öntészeti 
célokra kifejlesztett kereskedelmi ötvözetek több ­
ségének alapját. Ennek egyensúlyi diagramját 
az 1. ábra m utatja [4]. A diagramban bejelöltük 
a szokásos öntészeti ötvözetek alumínium-tar­
talm ának területét. ^
A Zn-Al egyensúlyi diagramnak eutektikus 
pontja van 95 % cink- és 5 % alumíniumtartalom- 
nál, 382 °C-on. Az eutektikus pontban hexagonális 
rácsú, 1 % alumíniumtartalmú a-szilárdoldat és 
17,4% alumíniumtartalmú felületen középpontos, 
szabályos Д-fázis ta r t  egymással egyensúlyt.
Az alumínium oldhatósága az a-szilárdoldatban 
a hőmérséklettel 1,0%-ról 0,05 %-ra csökken. 
A Д-fázis 275 °C-on, 22 % alumíniumtartalomnál 
eutektoidos átalakuláson megy keresztül, és kb. 
0,6 % alumíniumtartalmú, cinkben gazdag fázissá 
alakul át.
A 27, ill. 8 % körüli alumíniumtartalmú ötvöze­
tek durva а -dendrites szövetszerkezetet m utatnak, 
ahol a dendritek belsejében az alumíniumtartalom
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1. ábra. A Zn-A l ötvözetrendszer egyensúlyi diagram jónak  
cinkoldali részlete
nagyobb, mint a széleken, és a dendritek eutekti- 
kumba vannak ágyazva. Hasonló a 12 % alu ­
m íniumtartalm ú ötvözetek szövetszerkezete is, 
itt  nagyobb a cinkben gazdag fázis aránya.
Az eutektikus pont másik oldalán található, 
3 és 5 % alumíniumtartalmú ötvözet szövete közel 
tiszta ( ~ 9 9 % Zn) cinkdendritekből, s ezt körül­
vevő csekély eutektikumból áll.
Az eutektikus ponttól mindkét irányba távo ­
lodva, a dendritek térfogatárányának növekedé­
sével javulnak az ötvözetek mechanikai tu la j ­
donságai.
A Zn-Al rendszer lehetővé teszi a mechanikai 
tulajdonságok javítását hőkezeléssel is. Az alu ­
míniumban gazdag /Mázis különösen alkalmas 
a későbbi szegregálást biztosító elemek oldására, 
mivel az akár 30 % cinkkel is túltelíthető. Az a- 
és a /Mázis is keményíthető szegregációs kiválással, 
tekintettel arra, hogy a hőmérséklet csökkenésével 
az oldhatóság is csökken.
A réz mint ötvözőelem az összes Zn-Al ötvözet­
ben szilárdságnövelő és keményítő hatású. 2  %- 
ig növeli az ötvözet szakítószilárdságát, és csök­
kenti a nyúlást. Jav ítja  a kúszáshatárt és a korró ­
zióállóságot. Az ennél nagyobb réztartalom h á t ­
rányos, mert rontja a mechanikai tulajdonságokat 
és a méretállóságot, és öregedést okoz. A Zn-Al 
ötvözetek ugyanis erősen hajlamosak az un. 
öregedés jelenségére, amely az öntvények méret- 
változásában nyilvánul meg. Ez a fázisok vegyi 
összetételében hosszú idő a la tt végbemenő jelentős 
változással magyarázható, ami az egyensúlyi 
feltételekhez képest jóval nagyobb dermedési 
sebesség következménye.
A magnézium csekély mennyisége (0,01—0,03 %) 
ellenére fontos ötvöző, ugyanis azzal, hogy h á t ­
rá lta tja  a szemcseközi korróziót, növeli a szilárd ­
ságot és a keménységet. A rézhez hasonlóan lassítja 
az eutektoidos átalakulást. Túladagolása (0 ,1  % 
fölött) melegrepedékenységet okoz, és rontja a 
folyékonyságot.
A Zn-Al ötvözetek egyedülállóak abban a 
tekintetben, hogy fizikai és mechanikai tu la j ­
donságaikat m ár igen kis mennyiségű szennyező 
is jelentősen lerontja. Már a korai öntészeti 
ötvözetekben felismerték az ólom, ón és kadmium 
káros hatását. Ezek közül legfontosabb az ón
mennyiségének minimális (0,003 %) értéken való 
tartása, mert az ón m ár nyomokban is szemcse­
közi korróziót okoz. Az ón és a kadmium kis 
olvadáspontú eutektikum ot alkot, melegtörékeny­
séget okoz, és rontja a szobahőmérsékleten mért 
ütőm unkát. Mindhárom szennyező mennyiségét 
a szabványok úgy engedik meg, hogy azok a 99,99 
%-os cink (finomcink) .szennyeződéseit ne lépjék 
túl, vagyis együttesen max. 0,006-—0,009 %-ot 
érhetnek el.
Az ausztrál és angol irodalmak [3, 5] említik a 
tallium és indium káros hatását is, ezek az ólomhoz 
hasonlóan, de annál még kisebb nyomokban is 
rontják a korrózióval szembeni ellenállóképességet.
A cinkben kb. 0 ,0 2  % vas oldódik. A vas 0 ,1  %-ig 
nincs hatással az ötvözet tulajdonságaira, 0 ,1  % 
fölött azonban FeAl3 vegyület képződik, amely 
kemény zárványként lerontja az ötvözet meg- 
munkálhátóságát, és a kikészítéskor (galvanizálás­
kor) felületi hibát okoz. Az Al-Ее vegyületek 
egyébként — kis sűrűségűek lévén — lassan az 
olvadék felszínére úszva a salakba mennek, s 
lefölzékelhetők.
A króm és a nikkel a galvanikusan kezelt, selejtes 
öntvények újraolvasztásával kerülhet a fürdőbe. 
A mangán a vasból és acélból készült szerelvények­
ből oldódhat, míg a szilícium az alumínium 
szennyezőjeként ju tha t be. Ezek az oldhatósági 
határig (0 ,0 2  % Cr, 0 ,0 2  % Ni, 0,035 % Si és 0,5 % 
Mn) nem jelentenek veszélyt, ezen felül azonban 
nagy olvadáspontú, kemény zárványokat alkotnak 
az alumíniummal, illetve elemi szilícium válik 
ki, s károsan befolyásolják az ötvözet tulajdon ­
ságait. Kis sűrűségük révén ezek is a sálakba 
vihetők. A krómot és a titánt ötvözőként is alkal­
mazzák a nagy alumíniumtartalmú, cink alapú 
ötvözetekben, pl. a kúszáshatár javítására.
A 4 % alumíniumtartalmú ötvözetek a kifej­
lesztésük óta eltelt 35—40 év a la tt szabványosak 
lettek. Ugyanez nem mondható el a viszonylag 
ú j, nagy alumíniumtartalmú ötvözetekre. Egy ­
részt még nem vették be őket a szabványokba, 
másrészt összetételük még nem m utat olyan 
egységes képet a szakirodalom szerint, mint a 
hagyományos összetételű ötvözeteké (1. táblázat).
Fizikai és mechanikai tulajdonságok
Számos irodalom foglalkozik a cink alapú 
öntészeti ötvözetek tulajdonságaival, azokat leg­
többször más öntészeti anyagok jellemzőihez 
viszonyítják. A mechanikai tulajdonságok közül 
az Ilm szakítószilárdságot, az 7í .,,0i2 folyáshatárt, 
az A 5 nyúlást, a Brinell-keménységet, esetleg 
az ütővizsgálat (Charpy) eredményét közlik.
A nagy alumíniumtartalmú ötvözetek fizikai 
és mechanikai tulajdonságait a 2. táblázatban fog­
laltuk össze.
A nagy alumíniumtartalmú ötvözetek (öZnAl8 - 
Cul, öZnA112Cul, öZnAl27Cu2) előnyös mechani­
kai és öntéstechnológiai tulajdonságait egyre 
inkább ajánlják a nyomásos öntőipari szakembe­
rek figyelmébe. A Noranda Mines Limited Quebec- 
ben levő kutatóközpontja dr. Gervais, E. irányí­
tásával folytatta az ILZRO vizsgálatát, és a 1 2  %
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7. tá b lá z a t
A nagy a lum ínium -tartalm ú cink ötvözetek  ö sszetétele , %
Oi'szág A z ö tv ö z e t  jele Ö tvözök S zen n yezők , m ax.
A1 Cu Mg P b Cd Sn F e
№  8 öZnA18Cul 8,0—  8,3 0 ,8— 1,3 0,015— 0,03 0,004 0,003 0,002 0,1
U SA  [2] №  12 öZnA112Cul 10,5— 11,5 0,5— 1,25 0,015— 0,03 0,004 0,003 0,002 0,075
№  27 öZnA127Cu2 25,0— 28,0 2,0— 2,5 0 ,01— 0,02 0,004 0,003 0,002 0,1
ZA 8 öZnAISCul 8,4 1 0,02 0,005 0,005 0,002 0 ,10
N a g y -B r ita n n ia  ZA 12 öZ nA l 12C ul 1 1 0,75 0,02 0,005 0,005 0,002 0,10
[6] ZA 27 öZnA127Cu2 27 2, 2 0,015 0,005 0,005 0,002 0,10
N SZ K * [7] ZA 12 öZnA112Cul 12 0,75 0,015
ZA 27 öZnA127Cu2 27 2,2 0,015
A lloy  73 ÖZnAISCul 7,8—  8,2 0 ,7— 1,0 0 ,01— 0,015
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A Zn-Al és más ötvözetek fizikai és mechanikai tulajdonságai
2. táb lá za t



















MS/m N /m m 2
R p о " 4 .  HB  Ütőmun* 
ka, J
N/m m ' %
öZnA14 Nyomásos 0,65 387 382 1,17 113 15,7 250— 300 200—300 10—25 60— 80 58
öZnA14Cul Nyomásos 0,56 380 382 1,17 109 15,1 280— 350 220—250 5—14 80— 100 57





0,03 432 379 1,0— 1,2 110 10,2
275— 310 200 1—  3 90— 100 25 
345— 380 210—220 4— 7 105— 125 —  











305 3— 0 110— 120 48 
255 8—11 90— 100 58 
— 1— 2 125 — 
393 1 110— 125 —
A1 alapú ötv. Nyomásos 2,05 040 580 0,5—1,0 142 22,6 230— 330 190 2,5— 9 50— 80 2,7— 11
Cu alapú ötv. Kokilla 8,5 1000 920 0,7— 1,2 109 8,7 380— 585 — 15—25 120— 1(10 50— 95
Tempervas Homok 7,3 1200 П 00 0,7— 1,3 42—50 3,0 280—750 170—000 1— 18 160—300 30—120
*320 °C-on 3 óra hőntartás, lassú hűtés
alumíniumtartalmú ötvözeten kívül kifejlesztette 
a 8 és 27 % alumíniumot tartalm azó öntészeti 
ötvözeteket. Ezeket Nagy-Britanniában és Auszt­
ráliában m ár úgy forgalmazzák, m int az alumí­
niumötvözetek, a sárgaréz, a bronz és a vasötvö ­
zetek kiváltóit, mert jobbak a mechanikai tu la j ­
donságaik, folyékonyabbak, kisebb az olvasztási 
energiaigényük, és kevesebb utólagos megmunká­
lást kívánnak. Európában a Noranda az NSZK- 
beli Hetzel et Со. fémkohászati művek bevonásá­
val tö rt be a piacra.
Az öZnAl8Cul ötvözetet ideális nyomásos ön ­
tészeti alapanyagnak minősítik, bár szakítószilárd­
sága és a keménysége kisebb, mint a 12 és 27 % 
alumíniumtartalmú ötvözeté, de jobb a folyé­
konysága, és kisebb a dermedési hőmérséklet- 
tartom ánya.
Az öZnA112Cul ötvözetet elsősorban homok- 
és kokillaöntésre, illetve más állandó (gipsz-, 
grafit-stb.) formába történő öntéshez javasolják. 
Sokféle területen felhasználható a funkcionálisan 
igénybe ve tt alkatrészektől kezdve a tisztán díszítő 
jellegű, vékony falú tárgyakig.
Az öZnA112Cul ötvözet tulajdonságairól, fel­
használhatóságáról az Ausztrál Nyomásosöntő 
Mérnökök Egyesülete (SDCEA) külön kiadványt 
szerkesztett [8]. Megállapítják, hogy az ötvözet 
a lehűlési sebességre viszonylag érzéketlen, mecha­
nikai tulajdonságai homok- vagy állandó (gipsz-, 
grafit-, szilikongumi, öntöttvas) formába öntve 
hasonlóak. A gravitációs öntéssel öntött öntvények 
fizikai tulajdonságai nagyon hasonlóak az öZnA!4 
ötvözetéhez.
Az öregedés hatását 100 °C-on, 200 napon keresz­
tül ta rtó  hőkezeléssel, homoköntésű próbapálcákon 
vizsgálták (2. ábra). A szakítószilárdságban és 
a fajlagos ütőmunkában bekövetkező kezdeti 
csökkenés mintegy 100 nap elteltével áll meg, 
ezért az öZnA112Cul ötvözet a 100 °C fölött 
igénybevett alkatrészek gyártásához nem ajánl ­
ható.
Vizsgálták a méretállandóságot is: 100 °C-on 
való kb. 200 napos hőntartás után, 20 °C-on egy 
év u tán  állapodnak meg a méretek. A tíz napig 
95 °C-os gőzben ta rto tt, un. autokláv-próbatesttel 
vizsgálva a korrózió hatását, megállapították,
Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 34. évfolyam , 1983. 10. szám 219
•Névleges összetételek
I
2. ábra. A 100 °C-on végzett öregítés hatása az 
öZnAH 2-Cul ötvözet mechanikai tulajdonságaira [8]
hogy a  hom okba ö n tö tt  p ró b a te s te k  szak ító ­
sz ilárdsága, 0,1-es h a tá ra , nyú lása  és kem énysége 
alig  vá ltoz ik , a  kok illaön tvények  fo ly ásh a tá ra  
az öregítés u tá n  javu l, a  szak ítószilárdság  pedig 
a hom okön tvények  é rtékeire  csökken.
A szobahőm érsékletnél k isebb hőm érsékleteken 
a  c inkö tvözetek  elridegednek. E z t a  tu la jd o n ság o t 
leg jobban  az ütőmunka értékei jellem zik. A  12 % 
a lu m ín iu m ta rta lm ú  ö tvöze t ü tő m u n k á já t —40 °C 
.és +  50°C k ö zö tt V -bem etszésű és bem esztés 
nélkü li p ró b a te s tek en  v izsgá lták  [8]. H asonlóan  
az öZnAM ötvözetekhez, a  12 % a lu m ín iu m ta rta l-  
m ú  ö tv ö ze t is elridegedik, m ár  10 °C körül az 
ü tő m u n k a  erő te ljesen  csökken (3. ábra).
т а л
3. ábra. A hőmérséklet hatása az öZ nA ll2C ul ötvözet 
utómunkájára [3]
1 — kokillaöntvény, F-bemetszésű próbatest, 2 — kokillaöntvény, 
bemetszés nélküli próbatest, 3 — homoköntvény, F-bemetszésű 
próbatest, 4 — homoköntvény, bemetszés nélküli próbatest
Az öZnAl27Cu2 ötvözetet nagy igénybevételű 
gépalkatrészekhez is használhatják, m ert szakító ­
szilárdsága eléri a 430 N /m m 2-t, nyúlása 1— 2  %, 
Brinell-keménysége 125 HB (hidegkamrás nyomá­
sos öntőgépen öntve). A 150 °C-nál nagyobb üzemi 
hőmérsékleten azonban már nem ajánlják alkal­
mazását, mint ez a 4—7. ábra tanulmányozásából 
is kiderül.
A nagy alumíniumtartalmú ötvözetek alkal­
masak nyomásálló öntvények gyártására is, mert 
olvasztás közben nincs gázképződés, megfelelő 
táplálás esetén tömör a szövetszerkezet.
Kiemelkedő tulajdonsága a 8 és a 1 2  % alu ­
m íniumtartalm ú ötvözetnek, hogy robbanás- 
veszélyes környezetben is alkalmazható, mert 
nem szikrázik.
Mindhárom ötvözet kitűnően megmunkálható, 
és jó a korrózióállóságuk is. Az időjárás hatására 
ugyan kissé elszürkül a felületük, ezt azonban 
galvanizálással meg lehet előzni. Dekorációs ki ­
készítésnek a cink alapit öntészeti ötvözetek köny- 
nyen alávethetek, minimális felületelőkészítést 
igényelnek.
A 1 2  és a 27 % alumíniumtartalmú ötvözetnek 
jók á kopási tulajdonságai, ezért alkalmas a csap­
ágyak bronz- és sárgaréz betétjeinek helyettesíté-
4. ábra. A szakítószilárdság változása az öregítési idő 
függvényében. A z öZnA l8Cul kokillában, a másik két 
ötvözet homokformában öntött próbatesten mérve [3]
5. ábra. A szakítószilárdság változása a hőmérséklettel. 
Az öZnAISCul kokillában, a másik két ötvözet homok­
formában öntött próbatesten mérve [3]
220 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 34. évfolyam , 1983. 10. szám
6. iibra. A nyúlás változása a hőmérséklettel.
A s öZnAlS-Cul kokillàban, a másik két ötvözet homokban 
öntött próbatesten mérve [3]
Hőmérséklet, °C
1л. 7/2-71
7. ábra. A keménység változása a hőmérséklettel. Az 
öZnAI8Cul kokillàban, a másik két ötvözet homokban 
öntött próbatesten mérve [3]
sere [9]. Egy 1LZR0 csapágytanulmány meg­
állapította, hogy a gravitációs öntésű, 27 % alu- 
m ínium tartalm ú ötvözet csapágyterhelhetősége és 
kopásállósága jobb, m int az SAE 660 jelű amerikai 
bronzötvözeté. Súrlódási együtthatója is kisebb, 
mint az utóbbié, A nyomásos öntésű cssapágyak 
és kopó alkatrészek minősége azonban attól függ, 
hogy mennyire sikerül ép, hibamentes felületet 
elérni.
A hagyományos nyomásos öntészeti cinkönt­
vényekben a kopási pontokon gyakran helyeznek 
el bronz- és acélbetéteket. Az öZnA112Cul és 
öZnAl27Cu2 ötvözet nagyobb keménysége és 
jobb kopásállósága révén kiküszöbölhetők a be ­
tétek. Ezekkel az ötvözetekkel olyan alumínium ­
öntvényeket sikerült kiváltani, amelyeket a be- 
rágódás és kopás ellen eloxáltak. Az új ötvözetek ­
ből öntö tt alkatrészek eloxálás nélkül, azonos 
kopási tulajdonságok mellett jóval olcsóbbak 
lettek.
A nagy alumínium tartalm ú cinkötvözetek nyo ­
másos öntéséről megjelent legújabb közlemények 
azt m utatják, hogy olyan területeken, ahol az 
addig használt ötvözetek szilárdsága nem volt 
kielégítő, ezek az ötvözetek igen jól beváltak, 
hiszen 40— 100%-kal jobb a szakítószilárdságuk, 
m int pl. az öA18Cu 2 ötvözeté.
Olvasztás- és öntéstechnológia
Minden könnyű- és nehézfémöntöde használ­
hatja  a Zn-Al ötvözeteket. Kicsi az olvadási, s 
így az öntési hőmérsékletük, olvasztásuk és 
hőntartásuk kevés energiát emészt föl. Már maga 
az alapfém, a finomcink előállítási energiaigénye 
is jóval kisebb, mint az azonos tömegű alumíniumé 
vagy rézé. Ha azonos tömegű színfémre vonatkoz ­
ta tunk, az arány az előbbi sorrendben: 1 : 1,91 : 1,4 
[3]. Az egyes öntészeti ötvözetek olvasztási ener­
giaigényét a 3. táblázat foglalja össze [10]. Ezek 
az értékek természetesen a kemence hatásfokától 
is függenek.
A cinkötvözetek a hagyományos olaj-, gáz­
vagy elektromos fűtésű kemencékben olvasztha ­
tok. Az olvasztás és a túlhevítés energiaigénye 
is kevesebb, mint az alumíniumé vagy a sárga ­
rézé. Erre vonatkozóan Seifert, R. [7] közölt 
adatokat (4. táblázat).
Az 5. táblázat az ajánlo tt öntési hőmérsékletekéi 
tün te ti fel. Ezek 60— 100°C-kal haladják meg э 
li kvidusz -hőmérsékletet.
3. táblázni
Ö ntészeti ötvözetek  olvasztási energiája  [1 0 ]
Ö tv ö zet O lvasztási energia
k W h /t k j /k g
('ink 130 468
R éz 320 1152
Sárgaréz 220 792
A lu m ín iu m 400 1440
Ö n tö ttv a s 500 1800
Ö n töttaeé l 550 1980
4. táblázat
Az olvasztás és tú lh evítés energiaigénye [7]
Ö tv ö zet E nergia- E n erg ia ig én y  lk g R e la tív
igén y , öZnA 112Cul öt- érték
v ö ze tte l m eg eg y e ­
ző térfogatra ,
k j /k g kJ
öZnA112Cul 325 325 1,00
öZnA127Cu2 429 357 1,10
99,6 A1 1055 472 1,45
Sárgaréz 610 860 2,65
5. táblázat
A cink  alapú ö tvözetek  a ján lo tt ön tési hőm érséklete [2]
A z ö tv ö z e t  jele Ö ntési m ód Ö ntési, h őm ér ­
sék let,
°C
öZnA14 N y o m á so s 450
öZnA14Cul N y o m á so s 450
H oniok 470
öZnA18Cul K ok illa 470
N y o m á so s 500
H o m o k 520
öZnA U 2C u 1 K ok illa 520
N y o m á so s 500
H o m o k 600
öZnA127Cu2 K ok illa 600
N y o m á so s 550
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Az o lvasz tás és öntés so rán  fokozo ttan  ügyelni 
kell a rra , hogy a  szennyező elem ek (Pb, Sn, Cd 
és Fe) m ennyisége ne lépje tú l az e lő írt m axim ális 
é rté k e t. Tilos példáu l o lyan  tégelyben  o lvasztan i, 
am elyben  előzőleg sá rgareze t —  esetleg ó lom öt ­
v ö ze te t —  o lv asz to ttak .
A Zn-A l ö tv ö ze tek  a lka lm asak  bonyo lu lt ö n t ­
v ények  készítésére, o lyan  pon tos m éretek  és fal- 
vastagságok  b iz to s íth a tó k , hogy az ön tvények  
alig igényelnek  u tó lagos m egm unkálást. A  n y o ­
m ásos c inkö tvények  felhasználható ságát növeli, 
hogy b e té tek  (pl. szegecsek) ö n th e tő k  bele, am i 
az ön tv én y ek  összeszerelését igen m egkönnyíti.
Az á lta lán o s  érte lem ben  v e tt  fe lö n té s e k  re n d ­
szerin t nem  szükségesek. A  m e g v á g á s o k  o lyan 
vékonyak  lehe tnek , hogy az ön tv én y  egyszerűen 
le tö rhető  a  karácsonyfáró l, vagy  a  beöm lőrendszer 
csiszolódobban vagy  kriogén sorj ázással e ltá v o lít ­
h a tó .
Az ön tödei g y a k o rla tb a n  a  dolgozók nincsenek 
k itév e  ta r tó sa n  a  c ink-oxid  belégzése á lta l okozo tt 
á r ta lo m n a k  (,,c ink-láz” ), hiszen a  cinkgőzök csak 
a  fo rrásp o n t (906 °C) fe le tt jelennek  m eg a lég ­
té rb en . M ivel fo lyósítószert sem  kell használn i, 
az a lum ín ium öntészetben  előforduló, a  tak a ró - 
és tisz tító p re p a rá tu m o k b ó l szárm azó, egészségre 
á rta lm a s  gázok és gőzök elsz ívására  nincs szükség.
A nagy  a lu m ín iu m ta rta lm ú  ö tvöze tek  o lvasz ­
tá s á ra  és ön tőkem encében való  h ő n ta r tá sá ra  is 
ugyanazok  az elő írások vona tkoznak , m in t a  4 % 
a lu m ín iu m ta rta lm ú  ö tvözetek re , egy lényeges k ü ­
lönbséggel : ezek az ö tvöze tek  vastégelyben  nem  
o lv asz th a to k , m ert a  nagyobb  a lu m ín iu m tarta lo m  
m ia tt  fokozo ttabb  a  káros in te rm eta llilm s vegyü- 
le tek  képződésének veszélye. O lvasztásra  és hőn- 
ta r tá s ra  g rafit- vagy  S iC -tégelyt kell használni, 
és az o lvadékkal érin tkezésbe kerü lő  valam enny i 
szerszám ot, szere lvény t tű zá lló  b e v o n a tta l kell 
e llá tn i.
A m ennyiben  az ön töde s a já t  kezelésében k é ­
sz íti el az ö tvöze teke t, a  következőképpen  kell 
e ljá rn i :
A  n ag y  tisz ta ság ú  (99,99 %) cink- vag y  a  szab ­
v ányos öZnAl4 ö tv ö ze te t hagyom ányos tégelyes 
kem encében g yorsan  550 °C-ra hev ítve  m egolvaszt ­
juk . Az ö tvözendő  a lum ín ium ot külön  tégelyben  
740 °C-on m ego lvasztjuk , és ebben  o ld juk  föl a 
reze t ( ez lehe t ó lom m entes sárgaréz  is). Az a lu ­
m ín ium o t a  függőleges k iválás  elkerülésére állandó  
keverés m elle tt b e leö n tjü k  a  cinkbe, m ajd  500 °C- 
on  m erítőharangga l a  m agnézium ot ö tvözzük  be. 
I t t  is ügyeln i kell a rra , hogy a  tégelyek  tisz tá k  
legyenek. Fo lyósítószerre  nincs szükség, m ert az 
ö tv ö ze t ezeken a  hőm érsék le teken  nem  hajlam os 
gázfelvételre. Az esetleg képződő sa lak o t öntés 
e lő tt egyszerűen le kell fölzékelni. A leégés 
csekély, a sa lakka l kb . 1— 2 % fém  m egy veszen ­
dőbe. Az így e lk ész íte tt ö tvöze t az á th o rd á sá t köve ­
tő  néh án y  perces p ih en te té s  és lefölzékelés u tá n  
a lka lm as az ön tésre , ille tve  töm bösíthe tő .
A m ennyiben  e lő írt ö sszetételű  tö m b ö k e t ol­
v a sz tu n k  be, a  fém et gyo rsan  kell az öntési h ő ­
fo k ra  hev íten i, m ajd  p ih en te té s  és lefölzékelés 
u tá n  ez is ö n the tő . Az ön tési hőm érsék le ten  való
huzam osabb  á llás kissé csökkenti a szak ító ­
sz ilárdságot és a  n y ú lást. A  v isszajáró  hulladék 
az ú j fém hez v iszony ítva  50 % lehet.
A 27 % a lu m ín iu m ta rta lm ú  ö tvöze t o lv asz tása ­
ko r és ön tésekor elő fordu lt, hogy fokozo ttabb  
s a la k k é p z ő d é s t  ta p a sz ta lta k , m in t a  tö b b i cink 
a lap ú  ö tvözetnél. Az öZnAl27Cu2 ö tv ö ze t beo l ­
v ad ása  u tá n  —  széles derm edési ta r to m á n y a  
m ia tt  —  a  látszólag  m ég m eg nem  o lvad t, nagy  
a lu m ín iu m ta rta lm ú  fázis je len ti a  „salakképző” 
tényező t. E z é rt a  tényleges g y á rtá s  (öntés) fo lya ­
m án  az o lvadéko t keverni kell. E rre  a  p n e u m a ti ­
kusan  m eg h a jto tt, rozsdam entes acélból készü lt 
kev erő lap á t a lkalm as, am elyet alum ínium -oxid- 
vagy  m agnézium -cirkonát-bevonatta l kell e llá tn i. 
A  keverőberendezés sebességének o ly an n ak  kell 
lennie, hogy m egfelelő k e v e rő h a tá s t fe jtsen  k i a 
felszín a la t t ,  de m ég ne okozzon ö rvény lést vagy  
oxidáció t. E gy  lehetséges m egoldás a  8 . á b r á n  
lá th a tó .
A 8 és a  12 % a lu m ín iu m ta rta lm ú  ö tv ö ze te t 
hom okba és állandó  fo rm ába  tö rté n ő  öntésekhez 
a já n ljá k , a  27 % a lu m ín iu m ta rta lm ú  ö tvöze te t 
kokilla- és h idegkam rás nyom ásos öntéshez.
Á lta láb an  a  nagy  ö n tv én y ek e t h o m o k fo r m á b a n  
ön tik , a  m inim ális fa lvastagság  2,4 m m . A  m in ta  
készítésekor 1,25 % zsugorodással kell szám olni. 
A kisebb m ére tű  ö n tv én y ek e t (a falvastagság  
legalább 3,2 m m ) kok illában  ön tik . A zsugorodási 
ráh ag y ás  i t t  is 1,25 %.
Az á l la n d ó  f o r m a  an y ag a  igen v á lto za to s  lehet 
aszerin t, hogy m ekkora  az a d o tt 'o n tv é n y so ro z a t. 
K is da rabszám ú  precíziós ön tvényhez pl. a  g rafit- 
kokilla  a  legideálisabb, ennek  á ra  ui. csak tö re ­
déke a  nyom ásos öntőszerszám  költségének. U g y an ­
a b b a n  a  g rafitszerszám ban  20 000 ö n tv én y t is 
e lő á llíto ttak . Szilikongum i fo rm ába ö n tö tte k  pl. 
szem üvegkereteket. Ilyen  —  viszonylag  d rág a  —  
fo rm á t a k k o r a lka lm aznak , ha  a lá m etsz e tt és 
finom  rész le tek e t kell v isszaadni. V ékonyabb
8. ábra. Az öZnAl27Cu2 ötvözet olvasztásakor használt 
keverőberendezés vázlata [11]
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szelvényű ö n tv én y ek e t ön tenek  ■ gipszform ába, 
és különböző fém ekből (ö n tö ttv as , lágyacél, bronz 
és berillium bronz) készü lt keh illákba . Mivel az 
ö tvöze tek  m eglehetősen nagy h ő m érsék le t- ta rto ­
m án y b an  sz ilá rdu lnak  m eg, a szövetszerkezet 
finom ítása  érdekében  a  kok illák  hőm érséklete  
k isebb legyen az a lum ín ium öntészetben  m egszo ­
k o ttn á l.
A nagy  a lu m ín iu m ta rta lm ú  ö tvöze tek  nem  
hajlam osak  a  lunkerosságra, az esetleges lyuka- 
csosságnak a  nem  megfelelő táp lá lá s  az oka. A 
beöm lőrendszer tervezésekor v igyázn i kell a rra , 
hogy az anyaghalm ozódási helyek jól ki legyenek 
táp lá lv a . In k á b b  te rv ezzü n k  tö b b  egyedi beöm lő t 
egy nagyobb  he lye tt.
A 12 és 27 % a lu m ín iu m ta rta lm ú  ö tvöze teke t 
m egpróbálták  n y o m á s o n  ö n té s s e l  feldolgozni [2— 4, 
6, 7, 10, 11]. M indkét ö tvöze t hason lóan  v iselkedik 
a  Z am ak  ö tvözetekhez, k itű n ő  a  fo lyékonyságuk 
és a  fo rm ak itö ltő  képességük. E gyelőre ezeket az 
ö tv ö ze tek e t csak  h idegkam rás nyom ásos ö n tő ­
géppel lehe t ön ten i, m e rt a m elegkam rás e ljárással 
nagy  a  vaso ldódás veszélye a  nagy  a lum ín ium ­
ta r ta lo m  m ia tt. A nag y  derm edési hőm érséket- 
közre való  te k in te tte l 150— 200 °C-os szerszám ­
hőm érsék le te t engednek meg.
A beöm lőrendszert az a lum ín ium nál m egszo ­
k o t t  m ódon lehet tervezn i, a  m egvágások té rfo g a ­
t á r a  (keresztm etszetére) az ö tvöze tek  nem  érzé ­
kenyek. A szerszám üregbe kb . 30— 60 m /s sebes ­
séggel lép jen  a fém. A form a m egfelelő levegőzésé ­
rő l gondoskodni kell. A levegőelvezető kereszt- 
m etszete  viszonylag  nagy , u g y an ak k o r vékony  
(kb. 0,1 m m ) legyen, hogy az esetleges kifröccse- 
n és t m egakadályozzuk.
K a n i c k i ,  D .  [10] az ön tödék  g y ako rla tábó l hoz 
p é ld á k a t a rra , hogyan  lehe t á tté rn i m ás ö tvöze ­
tek rő l a  nagy  sz ilárdságú  ö tvözetekre . P l. jól 
h aszn á lh a tó  v o lt o lyan  ö n tő g a rn itú ra  hom ok ­
öntéshez, a m it add ig  tem pervashoz  használtak ,
de a m agoka t v é k o n y ab b ra  k e lle tt  k ész íten i,'s  az 
alsó fo rm a felőli o ldalon néha  b esü p p ed t az ö n t ­
vény . E g y  m ásik  ön töde  sz iv a tty ú k  és csővezetékek 
a lum ín ium  és bronz a lk a tré sze it (fitting je it) v á l ­
t o t t a  k i öZnAl27Cu2-vel, egy h arm ad ik  pedig 
zárszere lvények  belső alkatrészeihez , a jtó z á ra k ­
hoz, kulcsokhoz, lánczáró  csavarokhoz, v ezető ­
lécekhez, léghengersapkákhoz és ütközőkhöz 
használ fel öZnA112Cul ön tv én y ek e t, am elyeket 
add ig  ö n tö ttv asb ó l á ll íto tt  elő.
Hazai vonatkozások, lehetőségek
Az előzőekben k izáró lag  a  tő k és -— nagyrész t 
angolszász —  országokban  vég ze tt v izsgálatokró l 
és tap a sz ta la to k ró l szám oltunk  be. K érdés, hogy 
ezeknek az új ö tvöze teknek  m ilyen a  jövője, fel ­
használási lehetősége a  „ m a g y a r e z ü st” h a z á já ­
b an . K ülönösen  v o n a tk o z ik  ez az ú j, nagy  sz ilá rd ­
ságú  öZnAl27Cu2 ö tvöze tre . Ö sszehasonlításul 
a 6 . tá b lá z a to t  közöljük.
A szokványos öZnAl4 és öZnA l4C ul ö tv ö ze tek ­
hez képest az öZnAl27Cu2 ö tvöze t szak ítószilárd ­
sága  közel kétszeres, b á r  a  n y ú lása  kisebb. U g y an ­
ak k o r v á rh a tó  á ra  közel azonos az öZnA l4C ul 
ö tvözetével. N agyobb  szilárdsága m ia tt  a  z á r ­
ön tvények  k itű n ő  anyaga, de járm űszerelvények  
ön tésére  is okvetlenü l figyelem be kell venni, m ert 
nagyobb  szilárdsága nagyobb  é le tta r ta m o t és 
b iz tonságo t je len t, sz in tén  jól ga lvan izá lha tó , és 
az ö n tv én y  töm ege ném ileg csökkenthető . (É r ­
dekes, hogy az ö tvöze teknek  a  keverési szabállyal 
sz á m íto tt sűrűsége nagyobb , m in t az irodalm i 
ada tok .)
E lvégez tük  az ö s s z e h a s o n l í tá s t  néhány  hazai 
szabványos ön tészeti a lum ín ium ötvözette l is : 
öA lSil2  (eu tek tikus), öAlSilOMg és öAlSi8Cu3 
(nagy szilárdságúak) és öA lSi6Cul (olcsó, h u lla ­
dékö tvöze t). K id e rü lt, hogy a  korróziós szem pon t ­
ból is k iváló  öAlSilOMg ö tvöze t és az öAlSi8Cu3 
ö tvöze t 26— 28 %-kal d rágább , m in t az új cink-
6. táblázat
A  h azai szabványos ön tészeti c ink - és a lu m ín iu m ötvözetek  összeh ason lítása  az öZnAI27Cu2 ötvözettel
Ö tv ö zet Ár, F t/k g A z o lvasz- Szám i- R m R ela tív  értékek
tá s  elm életi to t t
energia- sűrűség,
igén ye
kJ/kg k g /d in 3 N /m m 2 % Ár E n ergia Sűrűség K m a 5
öZnA14 33,69 nk 284 6,97 250 n y 1,5* n y 0,76 0,73 1,16 0,58 1,5
ÖZ nA14Cul 43,22 sz 284 6,97 270 ny 2,0* ny 0,98 0,73 1,16 0,63 2,0
430 к 2,0 к
öZnA127Cu2 44,23 sz 387 6,00
430  n y 1,0 n y
1 1 1 1 1
ÖA1SÍ12 55,58 nk 1050 2,65 180 к 4,0  к 1,25 2,71 0,44 0,42 4,0
190 к 1,0 к
öA lSilO M g 55,91 nk 1045 2,65
240k, liő 1,0 к, liő
1,26 2,70 0,44 0,44 1,0 ■
öA lSi8C u3 50,44 nk 1014 2,85 240 ny 0,5  n y 1,28 2,62 0,48 0,56 0,5
öA lS iöC ul 38,29 nk 1008 2,73 180 к 1,0 к 0,89 2,61 0,46 0,42 1,0
R ö v id ítések  : hő —  h ők ezelt, к —  kokilla , nk  —  n agykereskedelm i, n y  —  n yom ásos, sz —  sz á m íto tt  
*Az MSZ 2023-79 szabványban megadott érték, amely lényegesen kisebb a külföldinél.
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ö t v ö z e t ,  a m e ly n e k  s z a k ító s z i lá r d s á g a  k ö z e p e s e n  
k é t s z e r  a k k o r a , m in t  a m a z o k é . E g y e d ü l  a  h u l la ­
d é k ö t v ö z e t  a z  o lc s ó b b . A  m a i, e n e r g ia t a k a r é k o s s á g ­
ra  k é n y s z e r í t e t t  v i lá g u n k b a n  n e m  e lh a n y a g o lh a tó  
s z e m p o n t  a z  s e m , h o g y  m é g  a  n a g y  a lu m ín iu m -  
t a r t a lm ú  c in k ö t v ö z e t  megolvasztási hőigénye is  
c s a k  k ö z e l  1 /3 -a  a z  a lu m ín iu m ö tv ö z e t e k é n e k .
A z  e le k t r o l i t c in k  m e g fe le lő  m in ő s é g b e n  a  K G S T  
o r s z á g o k b ó l b e s z e r e z h e t ő .  A z  ö Z n A l2 7 C u 2  ö t ­
v ö z e t n e k  k e r e k e n  1 /4 -e  h a z a i  a la p a n y a g ,  a lu m í ­
n iu m . A z  a lu m ín iu m ö tv ö z e t e k h e z  k é p e s t  jó v a l  
k is e b b  o lv a s z t á s i  é s  ö n té s i  h ő m é r s é k le t  n a g y o b b  
k e m e n c e -é le t ta r t a m o t  b iz t o s í t ,  u g y a n e z  v o n a t ­
k o z ik  a  n y o m á s o s  ö n tő s z e r s z á m o k  é le t ta r ta m á r a  
is .  E z e k  a  járulékos gazdasági szempontok c s a k  
a lá h ú z z á k  a z t  a  m e g á l la p ít á s t ,  h o g y  a z  ú j ö t v ö z e t  
b e v e z e t é s é v e l  f o g la lk o z n i k e ll.
A  n a g y o b b  s ű r ű s é g e t  a  k ö n n y e n  k iö n t h e t ő  
v é k o n y a b b  fa la k k a l k o m p e n z á ln i  le h e t  ú g y ,  h o g y  
a z  ö n t v é n y  s z i lá r d s á g a  a z o n o s  v a g y  jo b b  le g y e n ,  
m in t  h a  a lu m ín iu m b ó l k é s z ü ln e .  A  t e c h n o ló g iá t  
t o v á b b  o lc s ó b b ít ja ,  h o g y  a z  ú j ö t v ö z e t h e z  n e m  
k e l le n e k  ta k a r ó , s z e m c s e f in o m ít ó  é s  g á z t a la n í t ó  
s ó k é s z í t m é n y e k ,  a m e ly e k  j e le n le g  n y u g a t i  im ­
p o r t b ó l  s z á r m a z n a k . E z e k h e z  já r u l a z  a  k é t s é g ­
t e le n  h á tr á n y ,  h o g y  ez  a z  ö t v ö z e t  a  v a s s z e n n y e z é s  
v e s z é ly e  n é lk ü l m e le g k a m r á s  g é p e n  n e m  ö n th e t ő .
Ö s s z e f o g la lv a  m e g á l la p ít h a t j u k ,  h o g y  n e m  h iá b a  
n e v e z i  a  s z a k ir o d a lo m  e z e k e t  a z  ú j ,  n a g y  a lu m í ­
n iu m t a r t a lm ú  ö t v ö z e t e k e t  „ n e m  v a s t a r t a lm ú  ö n ­
t ö t t v a s a k n a k ” . U g y a n o ly a n  —  s ő t  n a g y o b b  —  
m e c h a n ik a i  ig é n y b e v é t e l t  b ír n a k  e l ,  jo b b  a  m e g -  
m u n k á lh a t ó s á g u k ,  k is e b b  a z  o lv a s z t á s i  k ö lt s é g ü k ,  
u g y a n a k k o r  a z  ö n t v é n y e k  m é r e t h ű s é g e  jo b b , m in t  
a z  ö n t ö t t v a s  ö n t v é n y é .  H o m o k -  é s  k o k i l la ö n t é s i  
t e c h n o ló g iá j u k  e g y s z e r ű , é s  —  b á r  e g y e lő r e  c s a k  
h id e g k a m r á s  g é p e n  —  n y o m á s o s  ö n té s s e l  tö m e g -  
g y á r t á s r a  is  e g y r e  s z é le s e b b  k ö r b e n  a lk la m a z z á k  
ő k e t .
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GIRV84
Az egész világ öntészeti szakemberei számára 
kiemelkedő időszak a 6. Düsseldorfi Nemzetközi 
öntödei Szakvásár 1984. június 22-től 28-ig.
Az ötévenként megrendezett GIFA áttekintést 
nyújt az öntödei gépek, készülékek és 
berendezések jelenlegi fejlettségi szintjéről, 
a nyers és a segédanyagokról és a technológia- 
átadásához kapcsolódó szolgáltatásokról.
A GIFA 84 közvetíti azokat az impulzusokat, 
amelyek szükségesek a sikeres világpiaci 
helytálláshoz a nyolcvanas évek második 
felében.
Már ma gondoljon a GIFA 84-re és a 
kupon felhasználásával 
szerezze be az Ont 
érdeklő információkat.
2  Kérjük a következő címre elküldeni:
О Düsseldorféi Messegesellschaft mbH -  NOWEA 
^  Postfach 32 02 03
D-4 000 Düsseldorf 30
Ï
j_] Kérek meghívót 
és a részvételi 
feltételeket
[ j  Kérem a GIFA 
79/GIFA 84 
munkáját á tte ­






tóknak szóló tá ­
jékoztató anya ­
got a MEÏEC, 
thermpiocess 
84-ről
IJ  Kérek látogatók ­
nak szóló tá jé ­
koztató anyagot
I Helység/ir. szám.
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Műszaki fejlesztések a Mosonmagyaróvári Fémszerelvénygyár
melegüzemében
F К К К \  С Z I S T V Á N  oki. kohóniérnök 
Mosonmagyaróvári Kinomszerel vénygyár
D K  621.74.043 +  621.745
A cikk ismerteti a nyár melegvizemében 1075 és 
1082 között végrehatjott gyártástechnológiai f e j ­
lesztéseket. Bemutatja a korszerű olvasztókemencé­
ket, rúd- és kokillaöntő gépeket, llészletesen fo g ­
lalkozik a nyomásos öntés automatizálása terén 
elért eredményekkel.
Bevezetés
Visszatekintve а IV. és V. ötéves tervben elő­
irányzott feladatok teljesítésére, megállapítható, 
hogy ezen időszak a la tt számtalan új gyár készült 
el, került rekonstrukció alá. Lakóépületek, családi 
házak százezreit építették fel. Ebben a népgazda­
ságot gyarapító tevékenységben a MOFÉM is 
jelentősen közreműködött. Hisz ma nincsen az 
országban olyan gyár, intézmény vagy lakóház 
amelyben a MOFÉM szerelvényei nem lennének, 
megtalálhatók. '
Vállalatunk az egyre növekvő szerelvényigények 
kielégítése céljából — figyelembe véve a kormány 
laköházépítési és beruházási program ját — nagy ­
fokú gyártmányfejlesztést és profiltisztítást vég­
zett. A véglegesen 1963-tól kialakult szerelvény­
gyártási profil átvétele után a szerelvények jelen­
tős részét korszerű, az igényeknek mind jobban 
megfelelő gyártmányokkal válto tta  fel. A gyárt ­
mányfejlesztési munka során — a saját fejlesztésen 
kívül — sikerrel vezette be a nyugati cégektől 
megvásárolt licenceket. így a svéd Tour and 
Andersson cég golyóscsapjait, az osztrák Kari 
Seidl egészségügyi szerelvényeit, az NSZK-beli 
Kludi cég egy karos csaptelepeit (1— 2. ábra).
A szerelvénygyártás legfontosabb feltétele — a 
forgácsoló-, felületkezelő és szerelőüzemek mellett 
— a korszerű technológiával, berendezésekkel 
dolgozó melegüzem. Ezért vállalatunk fennállása 
óta ezen a területen hajto tta  végre a legnagyobb 
mértékű fejlesztést. A korszerűen berendezett, 
új melegüzemet 1975-ben adták á t rendeltetésének. 
A fejlesztés azonban napjainkban is tovább folyik, 
és folytatódni fog a jövőben is.
A szerelvénygyártás vállalatunknál a meleg­
üzemi gyártástechnológiák széles körét öleli fel. 
Megtalálható az olvasztás, a rúdöntés, a kokilla- 
öntés, a nyomásos öntés, a kovácsolás stb.
Olvasztás
A melegüzemi gyártmányainkhoz szükséges 
CuZn40Pl>2 (SrA 58), CuZn40Pbl (Srö 60) és 
CuZn33Pb2 (Srö 63) ötvözetet — a szabványban 
előírt minőségi követelményeknek megfelelően -— a 
korszerű, KGYV-gyártmányú RiCu 750-es, háló­
zati frekvenciás indukciós kemencében állítjuk 
elő. A vásárolt alapanyagot, a vállalatnál kép ­
ződő gyártási hulladékot, a keletkezett forgácsot 
megfelelő előkészítés u tán  olvasztjuk meg, majd 
uz elemzés u tán  jónak minősített anyag kerül
tovább felhasználásra. Ezekkel a korszerű villa ­
mos kemencékkel — a jó metallurgia mellett ■— 
jelentősen csökkenteni lehetett a leégési veszteséget 
és az energiafelhasználást a korábbi, olajtüzelésű 
kemencékhez képest.
2. ábra. Szuperm ix egykörös csaptelep
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1. ábra. A H A  gömbcsap
3. ábra. Arnolds-gyártmányú forgácsbrikettezö
Meg kell említeni, hogy a keletkezett forgácsot 
nem ömlesztve, hanem brikettálva használjuk fel. 
E  célra az osztrák Franz Arnolds cég hidraulikus 
brikettálógépét szereztük be, és állítottuk üzembe 
(3. ábra), ugyanakkor a forgács olajemúlzióját 
jelentősen csökkentettük. A brikettált forgács 
könnyebben kezelhető, kevesebb a leégési vesz­
teség, jobb a kihozatal, és csökken a folyékony 
fém gáztartalma.
Az elkészült ötvözeteket felhasználás előtt, de a 
felhasználás során is rendszeresen elemeztetjük 
a Philips-gyártmányú, X-RAY PW  1410 típusú 
félautomata röntgenfluoreszcens spektrométerrel 
(4. ábra). A berendezés a klasszikus eljáráshoz 
képest gyors, megbízható és pontos. Egy adag 
elemzése 10 percen belül elvégezhető.
Tervezzük az adagelőkészítés további korszerű ­
sítését, és a nehéz fizikai m unkát igénylő ötvözet­
bekeverési művelet megkönnyítését.
Az indukciós kemencék tűzálló falazatának 
döngölésére korábban használt, import döngölő­
massza kiváltására a Mosonmagyaróvári Timföld 
és Műkorundgyárral (MOTIM) közösen kidolgoztuk 
az ALMOTIM Air—ed és ZIRMOTIM 30C dön, 
gölőmasszát. A különböző összetételű döngölő­
anyagokat az indukciós olvasztó- és hőntartó 
kemencékbe kísérleti célból beépítettük, s a leg-
4. ábra. Philips-gyártm ányú röntgen fluoreszcens spektro­
méter
jobban megfelelőt kiválasztottuk. E  kísérlet­
sorozatunk alapján ez évben vállalatunk már csak 
a MOTIM által gyárto tt döngölőanyagot hasz­
nálja. Felhasználását más hazai fémöntödékben 
is javasoljuk.
Jlúdöntés
Vállalatunk régebben a gyártmányaihoz nagy 
mennyiségű sajtolt és húzott sárgaréz rudat és 
csövet vásárolt forgácsolás és süllyesztőkben tö rté ­
nő kovácsolás céljára.
A színesfém rudak és csövek folyamatos öntésé­
nek megoldására vállalatunk melegüzemében első­
nek helyezték üzembe az MNW Cu 750 típuséi 
horizontális rúdöntő berendezést, amelyet a Wiener 
Schwachstromwerke cégtől (jelenleg META- 
THERM) vásároltunk (5. ábra).
A növekvő rúdigények kielégítése céljából új, 
saját kivitelezésű rúdöntő gépet is üzembe állítot ­
tunk. A berendezés négy fő egységből áll :
1. H őntartó kemence.
2. A reá helyezett vízhűtéses, grafitbélésű kris ­
tályosító.
3. Az öntött rúd vízszintes irányú mozgatását 
végző, h a jto tt görgőrendszer és a hozzá­
kapcsolt, műanyag tárcsás daraboló.
4. A folyamatos öntőmű automatikus vezérlésé­
re szolgáló rendszer.
Ezzel az eljárással javul a sajtolásra és húzásra 
jellemző rossz anyagkihozatal, és megrövidül az 
átfutási idő. A berendezés alkalmas arra, hogy 
egyidejűleg több rudat gyártsanak a rúd átmérő ­
jétől és a kemence teljesítményétől függően. 
Csőből azonban mindig csak egy szál gyártható. 
A legkisébb belső átmérő 20 mm, a falvastagság 
legalább 5 mm.
À leöntött rudak egy részét a felületi oxidréteg 
lehántolása u tán autom ata forgácsológépeken dol­
gozzák fel. Nagyobbik részük hántolt vagy hánto- 
latlan kivitelben, darabolás u tán  süllyesztékes 
kovácsolásra kerül. A folyamatos rúdöntéssel 
előállított termékek minősége megfelel az auto ­
m atán történő megmunkálásra, a kovácsolás 
céljára gyárto tt rúd minősége azonos a képléke­
nyen alakított rudakéval.
5. ábra. W SW -gyártm ányú folyamatos rúd- és csőöntő 
gép
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A je len leg  üzem elő  b e ren d ezés  a m en n y iség i 
k ö v e te lm é n y e k e t n em  tu d ja  k ie lég íten i, e z é r t  a  
rú d ö n tő  és -h á n to ló  k a p a c i tá s á n a k  b ő v íté s é t  t e r ­
v ezzü k . E z e n  k ív ü l a  fe lü le ti re p ed ése k  c sö k k e n ­
té s e  é rd e k é b e n  k ív á n u n k  in té z k e d é se k e t te n n i, 
a m e ly e k  e re d m é n y e k é p p e n  c sö k k e n th e tő  a  h án - 
to lá s i vesz teség , il le tv e  a  h á n to lá s i m ű v e le t  s z ü k ­
ség te le n n é  v á lh a t .
K o k illaö n tés  és m ag k ész íté s
A m elegüzem i fé lkész te rm é k e k  je len tő s  h á n y a ­
d á t  k ép e z ik  a  k o k illá b a  ö n tö t t  sá rg a ré z  sz e re lv é n y ­
a lk a tré sz e k . T ö b b sé g ü k e t az  egészségügy i sze re l ­
v én y e k h ez  h a sz n á ljá k .
A te c h n o ló g ia  fe jle sz tése  fo k o z o tta n  k ö v e tk e z e tt  
b e  e z t, n a g y b a n  e lő se g íte tte  a  f in n  O R  AS O Y  
fé m sz e re lv é n y g y á rra l m e g k ö tö tt  licencszerződés. 
A  fin n  cég az  ú j m elegüzem i m u n k a fe lté te le k , 
b e ren d ez ések  fig y e lem b ev é te lév e l o p tim á lis  a n y a g - 
m o zg a tá s i u t a t  b iz to s ító , z á r t  c ik lu sú  te le p íté s i 
te rv e t ,  a  k isg ép ek  és m u n k a h e ly e k  k iv ite lezési 
d o k u m e n tá c ió já t  s z o lg á lta t ta . Á ta d ta  a  sá rg a réz  
kézi k o k illa ö n té sé re  k id o lg o z o tt és to v á b b fe jle sz ­
t e t t  szabványidő-rendszer d o k u m e n tá c ió já t .  Ä  n á ­
lu n k  ,,3 M ” n év e n  ism e r t  m u n k a re n d sz e r  sz ü k ­
ségessé t e t t e  a  te lje s  k o k illa ö n té s i fo ly a m a t —  a  
m ag k ész íté s tő l az ö n tv é n y tis z t í tá s ig  és m eózásig  —  
m e g te rv ezé sé t, v a la m e n n y i befo ly áso ló  p a ra m é te r  
fi g y e lem b ev  é te l ével.
A z ú j m u n k a re n d sz e r  s ik eres  beveze téséh ez  
be  k e lle t t  sze rezn i és le k e lle t t  g y á r ta n i m in d a z o k a t 
a  k o rsz e rű  g y á r tó b e re n d e z é se k e t, a m e ly e k e t e lő ­
í r ta k .  A  b e v e z e te t t  re n d sz e r összességében  igen  
k ed v ező  e re d m é n y e k e t h o z o tt.
íg y  tö b b e k  k ö z ö tt  b e v e z e t tü k  a  h ag y o m á n y o s  
g y a n ta k ö té s ű  h o m o k k ev e rék  h e ly e t t  a  k é ta lk o tó s , 
fo ly ék o n y  hot-box-maghomokot. A  k ö tő a n y a g o t 
az  o sz trá k  F u r te n b a c h  cég s z á llít ja , a  h o m o k o t 
p ed ig  a  n y u g a tn é m e t Q u arz  W e rk e . A  m ag o k  
lövése-а R ö p e r  cég á l ta l  s z á ll í to t t  H  2,5— A — E W  
típ u s ú  m ag lö v ő  g ép e k en  tö r té n ik .
A  licenc a la p já n  b e v e z e te t t  3 M  re n d sz e rre l a  
te rm e lé k e n y sé g  ig en  k ed v e ző en  a la k u lt .  A  m u n k a -  
sze rvezésse l és a  k isg ép esíté sse l lec sö k k e n t az 
im p ro d u k tív  lé tszá m , az  o p tim á lis a n  k ia la k í to t t  
m u n k a h e ly e k e n  a  v esz te ség id ő k  m eg sz ű n te k , n ö ­
v e k e d e tt  a  m u n k a  in te n z itá s a .
Az alapanyagok, a folyékony fém, a késztermék - 
kek mozgatását és a gyártást teljesen zárt ciklu ­
súvá te ttük , ezáltal az egyes alkatrészek átfutási 
ideje a korábbi több hétről néhány napra csökkent. 
A gépesítéssel az anyagmozgató létszám a mini­
málisra csökkent.
Ism ere te s , hogy  a  kéz i k o k illa ö n té s  eléggé nehéz  
és szen n y ező  m u n k a . A  ta p a s z ta l t ,  jó  m u n k a e rő  
b iz to s ítá s a  e g y re  n eh e zeb b é  v á lik . E z  t e t t e  sz ü k ­
ségessé, hogy  fe jle sz té s t h a j ts u n k  v ég re , k ö n n y e b ­
bé te g y ü k  a  m u n k a v é g z é s t, ja v í ts u k  a  m u n k a -  
k ö rü lm é n y e k e t. E n n e k  é rd ek éb e n  kokillaöntő gé­
peket te rv e z tü n k  és g y á r to t tu n k  le. A gép  végzi a  
k o k illá k  ö n té s  k ö zb en i m o z g a tá s á t  a  v íz sz in tes  
és függőleges s ík b a n , az  ö n té s  u tá n i  n y i tá s á t ,  m a jd  
z á rá s á t  és a  k o k illa m á z b a  tö r té n ő  b e m á r tá s á t .
6. ábra. Saját gyártású kokillaöntő gép
A  d o lg o zó n ak  c sa k  a  m a g b e ra k á s t  és a  fém  b e ö n ­
t é s é t  kell k ézze l vég ezn ie , a  to v á b b i  m ű v e le t 
a u to m a tik u s . A  fiz ik a i m u n k a  m eg k ö n n y íté sén  
k ív ü l le h e tő v é  v á l t ,  hogy  tö b b  ü reges k o k il lá k a t 
k é sz ítsü n k . E z  a  te rm e lé k e n y sé g  s z á m o tte v ő  
n ö v ek ed ése  m e lle tt  m inőségi ja v u lá s t  is h o z o tt. 
A  k o k illa ö n tő  b e ren d ez ések  a  C so rna i G y á ru n k  
ö n tö d é jé b e n  a  m a i n a p ig  jól m ű k ö d n e k  (6. ábra).
A  k o k illa ö n té s  fe jle sz tése , gép esíté se  a z o n b a n  
az  á l ta lu n k  g y á r to t t  b eren d ezésse l n em  fe je z ő d ö tt 
be. Ú ja b b , k o rsz e rű b b  fé la u to m a ta  ö n tő g ép ek  
je le n te k  m eg a  p iaco n . E z e k  k ö zü l a  leg je len tő seb b  
az  o sz trá k  g y á r tm á n y ú  G R A V IC A S T  fé la u to m a ta  
k o k illa ö n tő  gép . I sm e re te in k  s z e r in t ez az  első 
k o k illa ö n tő  gép , am e ly  a  fo ly ék o n y  fé m e t s z a b á ­
ly o z o tt  m en n y iség b e n  j u t t a t j a  b e  a  k o k illá b a .
A G R A V IC A S T  k o k illa ö n tő  b e ren d ez és  az a láb b i 
fő egység ek b ő l á ll :
a) Az in d u k c ió s  h ő n ta r tó  k em en c e  a  rá sz e re lt  
ö n tő n y ílá s sa l és a  tö l té s t  szab á ly o zó  a u to m a tik á -  
v a l.
b) A  n ég y  á llá so s , k a ru ssz e lre n d sz e rű  ö n tő g ép  
a  m e lle tte  e lh e ly e z e tt  k o k il la h ű tő , -k ifú v a tó  és 
-bevonó  b e ren d ezés .
c) Az egész re n d s z e r t  k o m p lex en  v ezérlő  a u to ­
m a tik a .
d) A b e ren d ez és  egyes ré sze in ek  m o z g a tá sá t  
végző  h id ra u lik u s  ag g re g é t.
A  k o k illa ö n tő  g ép re  eg y szerre  k é t ,  300 X 250 m in ­
es k o k illa  sze re lh e tő  fel.
A  G R A V IC A S T  k o k illa ö n tő  gép p e l az  ü ze m ­
sz e rű  g y á r tá s  so rá n  tö b b  p ro b lé m a  a d ó d o t t  a  
fo ly ék o n y  fé m n e k  a  k o k illá b a  tö lté se k o r . A  k ú p o s  
sze lep  n em  v o lt  ü zem b iz to s ,, e z é r t  a  h ő n ta r tó  
k em en ce  felső ré szén  levő  a u to m a tik u s  ad ag o ló - 
sz e rk e z e te t  m ó d o s íto ttu k . A  g ra v itá c ió s  ú to n  
tö r té n ő  a d a g o lá s t  m e g s z ü n te ttü k , a  k isn y o m á sú  
ö n té s t  v e z e t tü k  be. A  m eg o ld ás  elv ileg  h aso n ló  az 
a lu m ín iu m  ö n téséh e z  a lk a m la z o tt  e ljá rá s sa l (7. 
ábra).
A  k o k illa ö n tő  gép  tö b b  ü reg es  k o k illá ib ó l k i ­
k e rü lő  ö n tv é n y e k  fe lö n té sé n ek  lev á g á sa  a  h a g y o ­
m á n y o s  sza la g fű ré szen  n eh ézk es és b a lese tv eszé ly es  
v o lt. E z é r t  s a já t  k iv ite le z é sb e n  e lk é sz ü lt egy  
tö b b  p ozíc ió s, k ö rfo rg ó  re n d sz e rű  levágóberendezés,
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7. libra. GR A VIC A S T  kokillaöntő gép
a m e ly n e k  fű ré sz tá rc sá i az ö n tv é n y  egy  k ö rfo r ­
d u lá sa  a l a t t  az  összes felesleges a n y a g o t  le v á g já k . 
A  b e ren d ez és  vezérlése  a u to m a tik u s ,  a  d o lg o zó n ak  
c sa k  az  ö n tv é n y t  ke ll a  befogó  sze rszám b a  b e ­
te n n ie . A le fű ré sze lt ö n tv é n y e k  és h u lla d é k o k  
ö n m a g u k tó l leesn ek  a  tá ro ló e d é n y b e , i l le tv e  a  
sz á llító sz a la g ra . A  gép  kezelése eg y szerű , nő  is 
ü z e m e lte th e ti  (8. ábra).
T e rv e in k b e n  sze rep e l a  k o k illa ö n té s  to v á b b ­
fe jle sz tése  is. E lső so rb a n  a  magkészítést a u to m a t i ­
z á lju k  k a ru ssz e lre n d sz e rű , tö b b  m ag sze k rén y e s  
m ag lö v ő  gép  ü ze m b e  á llítá s á v a l. A co ld -b o x - 
m ag k ész íté sse l is  v é g z ü n k  k ísé r le te k e t. N in cs  
tu d o m á s u n k  a rró l, h o g y  je len leg  fém szere lv én y ek  
k o k il lá b a n  v a ló  e lő á ll í tá s á ra  ily e n  e ljá rá s sa l k é sz ü lt 
m a g o k a t h a sz n á ln á n a k . A te c h n o ló g ia  m eg h o n o sí ­
t á s á tó l  a  te rm e lé k e n y sé g  n ö v e k e d é sé t v á r ju k .
Nyomásos öntés
V á lla la tu n k n á l a  n y o m áso s  ö n té s t  e lőször az 
a lu m ín iu m  ö n tv é n y e k  g y á r tá s á b a n  v e z e t tü k  be, 
m a jd  fo k o z a to sa n  r á té r tü n k  az  S rA  60 sá rg a ré z  
ö n té sé re  (fedelek , e l le n a n y á k  s tb .) . A  sá rg a ré z  
n y o m áso s  ö n té sé n e k  fe jle sz té sé t az  t e t t e  in d o k o lttá , 
h o g y  ez á lta l s z ín e s fé m -m e g ta k a r ítá s t  é r h e t tü n k  
el, és c s ö k k e n th e t tü k  az im p o r to t .  A  tö b b  ü reg g el 
k é s z í te t t  n y o m áso s  ö n tő sz e rsz á m o k b a n  te rm e lé ­
k e n y e n , n a g y  m e n n y iség b e n  le h e t a lk a tré sz e k e t 
g y á r ta n i .  D e  szükséges v o lt  a  n y o m áso s  ö n té s  
fe jle sz tése  a z é r t  is , m e r t  le h e tő v é  t e t t e  egyes 
g y á r tm á n y a in k o n  a  m e g m u n k á lá s i rá h a g y á s  csö k ­
k e n té sé t ,  és m in im á lis  fa lv a s ta g sá g o t (1,8 m m ) 
le h e te t t  e lé rn i, a m i á l ta l  a  g y á r tm á n y o k  e x p o r t ­
k ép e sek  le tte k .
Kezdetben régebbi, csehszlovák gyártm ányú 
Polák 600 és 900 típusú, függőleges belövőkam- 
rájú, emúlziós, dugattyús nyomásos öntőgépek 
álltak rendelkezésre. Nagy fejlődést jelentett az 
olasz Triulzi cég Castmatic 330 típusú vízszintes 
nyomókamrájú, olaj szivattyús nyomásos öntő ­
gépeinek beszerzése. Ezeknek a gépeknek nagyobb 
a záró- és lövőereje, a lövés sebessége fokozatosan 
szabályozható. Kézi vezérlésű a szerszám nyitása, 
zárása, a folyékony fém belövése a szerszámba és a 
kész öntvény kilökése a szerszámból.
A k éső b b iek  so rá n  ig én y  je le n tk e z e t t  a r r a ,  hogy  
a  k o k il la ö n tő  és az  eg y re  g y a ra p o d ó  szá m ú  n y o ­
m ásos ö n tő g é p e k e t a u to m a t ik u s a n  m ű k ö d ő  m a ­
n ip u lá to rre n d sz e rre l  sze re ljü k  fel. E z t  in d o k o ltá k  
a  d o lgozók  nehéz  m u n k a k ö rü lm é n y e , s ebbő l 
a d ó d ó a n  a  m u n k a e rő -u tá n tp ó tlá s  g o n d ja i.
Az egyes vállalatok öntőrobotjai három fő cso­
portba sorolhatók :
1. D ugós e lem m el z á ró d ó  ö n tő té g e ly e s  m ego ldás 
(B ü h le r-T o lem ete l, F i l lm a t  s tb .)
2 . Egyik végén zárt, vályúszerű kanállal merítők 
(Votan, Frech, Rauch).
3. H ő á lló  acélbó l k é sz ü lt, ö n tő k a n á lh o z  h aso n ló  
m á r tó k a n a la t  h a sz n á ló k  (A H A , E S K O F 1 E R ).
Ezek közül a hazai viszonyoknak (alumínium 
és sárgaréz öntése) egyaránt legmegfelelőbbnek 
a svéd Tour and Andersson cég által kifejlesztett, 
a harmadik típusba tartozó berendezést találtuk. 
Előnyösnek m utatkozott, hogy széles körben 
alkalmaható, s viszonylag olcsó.
A  v á rh a tó  h az a i ro b o tig é n y  m eg ism erésé t k ö ­
v e tő en , v á l la la tu n k  m e g v á sá ro lta  a  ro b o t g y á r tá s i 
l ic en c é t a  m in ta g é p p e l e g y ü tt .  A ro b o t k ip ró b á lá sa  
u t á n  fe lk é szü lü n k  a  g y á r tá s ra ,  e lső so rb an  a  s a já t ,  
u tá n a  a  h a z a i szü k sé g le te k  k ie lég ítésére . C élgép ­
ü ze m ü n k b e n  s a já t  cé lra  k é t  ro b o tre n d s z e r t  m á r  
1980-ban e lk é s z í te ttü n k  és ü zem b e h e ly e z tü n k . 
U g y a n e b b e n  az  é v b e n  k é t  ro b o to t  a  T o u r  a n d  
A n d ersso n  cégnek  is le s z á llí to ttu n k . 1982-ben a  
c seh sz lo v ák ia i M y ja v a  Arm atúragyár ré szé re  g y á r ­
t o t tu n k  le k é t  ro b o tre n d sz e r t.
A  ro b o tre n d sz e r  a  k ö v e tk e z ő  fő egységekbő l áll :
1 . Automatikus öntőkanalas egység (9. ábra).
8. ábra. Körasztalos jelöntéslevágó gép
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E z  a  ré szegység  a  kéz i k a n á lla l  tö r té n ő  ö n tésh ez  
h aso n ló  m ozg áse lem ek e t v ég e z : a  fo ly ék o n y  fém  
k im é ré sé t, a  tö l tő k a m r a  felé v a ló  b e fo rd u lá sá t  
és a  fém  b e ö n té sé t a  tö l tő k a m rá b a . A  k a n a la k  
m é re te  v á l to z ta th a tó ,  a  m a x im á lis  ö n tv é n y tö m e g  
20 kg  (a b e ö m lő re n d sz e rre l e g y ü tt) .
Az ö n tő k a n á l e lfo rd u lá s i szöge 93 °. E m e lk ed é se  
és sü lly ed ése  + 5  és —20 ° k ö z ö tt  á l l í th a tó  be, 
tö lté s i  szöge —30 °-ig  s z a b á ly o z h a tó . A z ü r í té s  
szöge +  90 °, a  sebesség  és g y o rs ítá s  b e á ll í th a tó . 
A  legk isebb  c ik lu sid ő  15 s. V eze tő ren d szere  p n e u ­
m a tik u s , v ez é rlő re n d szere  p ed ig  e le k tro p n e u m a - 
tik u s .
2. A u to m a t ik u s  ö n tvé n y k iem elő  eg ység  (10. ábra ). 
A z egység  az  a la p h e ly z e tb ő l k iin d u lv a , im p u lz u s ­
je l h a tá s á r a  b e fo rd u l a  k é t  szerszám fél közé. 
A  m u n k a d a ra b o t  az ö n tő c s a to rn á n á l m egfog ja , az 
ü re g b ő l k iem eli, a  k a r  a  d a ra b b a l  v issza fo rd u l, s 
v ég ü l a  fogó sz o r ítá sá n a k  m egszűnése  u tá n  a  d a ra b  
a  szá llító k o cs ib a  esik.
A  c se ré lh e tő  p o fá k k a l fe lsze re lt csípőfogó e l ­
fo rd ítá s i szöge 90 °. A  fogók  s z o r ítá s á t  a  n y o m áso s 
ö n tő g ép  h id ra u lik u s  részéhez  c sa tla k o zó  re n d sz e r  
végzi. V ezérlése s z in té n  e le k tro m o s , a  k i- v a g y  
befe lé  h a la d ó  m o z d u la t  id e je  3 s.
3. A u to m a t ik u s  s ze rszá m - és d u g a tty ú k e n ő  egység .  
F e la d a ta  a  sze rszám ü reg  re n d sze re s  b e fú v á sa  
h ő álló  g ra f ito s  m ázza l. E z á l ta l  c sökken  a  sú rló d á s  
és a  k o p á s , és n ő  a  fo ly ék o n y  fém  fo rm a k itö ltő  
képessége. A  ken ő eg y ség  lö k e th o ssz a  m erő legesen  
a  sze rszám o k  k ö z ö tt  500 m m , a  m o z g a tá s  p n e u m a ­
t ik u s a n  tö r té n ik ,  a  m ozgás sebessége és a  k e n ő ­
a n y a g  m en n y iség e  sz a b á ly o z h a tó . V ezérlő ren d szere  
e le k tro m o s  és p n e u m a tik u s .
Az a u to m a tiz á lá s sa l  e lé rh e tő  g a zd a sá g i ered ­
m é n y e k  a  k ö v e tk e z ő k  :
J e le n tő s  sz ín e s fé m -m e g ta k a rítá s  é rh e tő  el, m e r t  
tö m ö r  d a ra b o k  h e ly e t t  v ék o n y  fa lú , ü reges a lk a t ­
ré szek  g y á r th a tó k .
A  n eh éz  fiz ik a i m u n k a  k ik ü szö b ö lő d ik , egy  
do lozó  eg y sz e rre  tö b b  gép  e llen ő rzésé t tu d ja  
elvégezn i.
A z e g y e n le te s  ü te m id ő k k e l és a  v esz te ség id ő k  
m eg szű n ésév el n ö v e k sz ik  a  te rm e lé k en y ség .
A  g y á r tm á n y o k  m inősége ja v u l, és a  se le jt 
csökken .
V á lla la tu n k  az  e lm ú lt  év b en  a  licen c e t to v á b b ­
fe jle sz tv e , a  ro b o t v ezérlés i re n d sz e ré t  m ik r o ­
p ro cesszo ro s  p ro g ra m o zá sú r a  te rv e z te  á t .  A z M P C —  
01 v ez érlő b eren d ez és  32 k i- és b e m e n e ti je l k ez e ­
lésé re  k ép es , ez b ő v íté sse l 64 k i- és b e m e n e ti 
je lig  n ö v e lh e tő . A k i- és b e m e n e ti k á r ty á k  m eg ­
felelő á ra m k ö ri  k ia la k í tá s á n a k  k ö v e tk e z té b e n  a  
b e ren d ez és  n a g y  v illa m o s  és e lek tro m á g n eses  
z a v a rs z in t  m e lle tt  is ü ze m b iz to sá n  m ű k ö d te th e tő . 
A z ú j v e z é rlő b e ren d ez és t az év  e le jén  h e ly e z té k  
üzem b e .
A  sá rg a ré z  n y o m áso s  ö n té s te c h n o ló g iá já n a k  
to v á b b i  fe jle sz tése  cé ljáb ó l k n o w -h o w -t v á s á ro l ­
t u n k  a  R o s z to v sz a n te h n ik a  v á l la la t tó l .  A  sz o v je t 
v á l la la t  a  n y o m áso s  ö n té s  te rü le té n  —  b e le é r tv e  
a  g y á r tá sh o z  h a s z n á lt  sze rszám o k  k ész íté si m ó d já t  
és a n y a g á t  —  n a g y  e re d m é n y e k e t é r t  el. A  m e g ­
k ö tö t t  sze rző d és s z e r in t  a  sz o v je t fél v á l la la ta ,  
h o g y  az  á l ta lu n k  k iv á la s z to t t  tíz fé le  v e z é r típ u sú
9. ábra. Nyomásos öntőgépet kiszolgáló robot öntőkanalas 
egysége
10. ábra. Nyomásos öntőgép automatikus öntvénykivevő 
egysége
egészségügyi sz e re lv é n y a lk a tré sz  te lje s  m ű sz a k i 
d o k u m e n tá c ió já t ,  g y á r tá s te c h n o ló g iá já t ,  s z e r ­
s z á m ra jz a i t  e lk ész íti, és á ta d ja  m in d a z o k a t a  
t a p a s z ta la to k a t ,  a m e ly e k  a  lipenc á tv é te lé h e z  
szü k ség esek . A  b e v e ze té sh e z  tö b b  n y o m áso s  ö n tő ­
s z e rsz á m o t is e lk ész íte n ek . A  b e é rk e z e tt  sze rsz á ­
m o k k a l a  te rm e lé s  m e g k e z d ő d ö tt.
F o n to s n a k  t a r t j u k  a  sze rszá m o k  é le tta r ta m á n a k  
n ö v e lé sé t is. E z é r t  v á l la la tu n k  le g y á r to t ta  a  s z ü k ­
séges h ű tő - fű tő  b e re n d e z é se k e t. A  sz e rsz á m o k a t 
a lk a lm a ssá  t e t t ü k  a  h ű tő - fű tő  re n d sze re k k e l t ö r ­
té n ő  ö sszek ap cso lásra . A  b eren d ezések k e l n a g y o n  
k ed v e ző  e re d m é n y t é r tü n k  e l:  a  n y o m áso s  ö n tő -  
sze rszám o k  é le t ta r ta m a  n ég y szere sé re  n ö v e k e d e tt .
Összefoglalás
B e m u ta t tu k  a z o k a t  a  fe jle sz té se k e t, a m e ly e k e t 
az  e lm ú lt  id ő sz a k b a n  v á l la la tu n k  m eleg ü zem éb en  
v é g r e h a j to t tu n k .  E z e k re  g y á r tm á n y a in k  m ű szak i 
s z ín v o n a lá n a k  nö v e lése  é rd e k é b e n , a  n y u g a ti  
k o o p e rác ió  k iszé lesedése  m ia t t  e le n g e d h e te tle n ü l 
szü k ség  v o lt. A  fe jle sz té sre  f o r d í to t t  szellem i és 
a n y a g i rá fo rd í tá s  n em  v o lt  h iá b a v a ló , e z t  az  e lé r t  
e re d m é n y e k  b iz o n y ít já k . B íz u n k  a b b a n , h o g y  az 
i s m e r te te t t  m e g o ld á so k a t a  fé m ö n té sz e tte l fo g la l ­
kozó  sz a k e m b e re k  s a já t  te rü le tü k ö n  h asz n o s ítan i 
tu d já k .
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Az öntöttvas olvasztásának optimálása hálózati frekvenciás 
indukciós tégelykemencében*
K A R  L-H E I N Z C A S P E R S  mérnök 
Maschinenfabrik Augsburg-Nürnberg
. D K  621.745.32
A z indukciós kemencében lejátszódó folyamatok 
irányításával a szintetikus öntöttvasból jó minő­
ségű motoröntvényeket lehet gazdaságosan gyártani. 
A cikk ismerteti az olvasztás vezetésének és ellen­
őrzésének módszereit, és részletesen foglalkozik  
az öntöttvas csíraállapotát befolyásoló tényezőikkel.
Öntvény konstrukció és anyagkihasználás
Az összes alakítási mód közül az öntés adjava 
legnagyobb szabadságot a konstruktőrnek, se k 
esetben egyedül öntéssel lehet egy alkatrészt ez 
elképzelésnek megfelelően létrehozni. Az ön tö tt ­
vas jó formakitöltő képessége és folyékonysága — 
megfelelő formázástechnológiával párosítva — a 
legbonyolultabb, zárt alakú motoralkatrészek so­
rozatgyártását is lehetővé teszi, am int ezt az 1. 
ábrán látható dízelmotor-hengerfejek szemlél­
tetik. A kitűnő alakíthatóság azonban könnyen 
olyan megoldásra csábít, amely ellentétben áll 
azzal a törekvéssel, hogy az alkatrész teljesít- 
ményegségre eső anyagfelhasználása (kg/kW) kicsi 
legyen, méret- és tömegpontossága, felületi minő­
sége jó legyen, tulajdonságai egyenletesek legye­
nek, kevés forgácsolást igényeljen, és kicsi legyen 
a selejt.
A m otoröntvénygyártásban szerzett sok éves 
tapasztalat alapján — elsősorban a fokozott 
anyagkihasználás és a költségcsökkentés szem­
pontját szem előtt ta rtv a  — kiemelhető négy 
konstrukciós jellemző, ezeket a jellegzetes hibák
1. ábra. Hengerfejek alsó formarésze
elhárításakor nem mindig értékelik reálisan. Az 
anyag helytelen kiválasztása, a nagy falvastag ­
ság-különbségek és a hirtelen átmenetek, valamint 
az éles sarkok problémát és járulékos költségeket 
okoznak a gyártásban.
Ezeknek a konstrukciós jellemzőknek a hatását 
és összefüggését a 2. ábra m utatja. Forgácsolási, 
szerelési és működési okok m iatt az alkatrészek 
konstrukcióját sokszor nem lehet alapvetően 
megváltoztatni, s így a nem megfelelő kons­
trukciós jellemzők kiegyenlítése metallurgiával 
és minőségbiztosítással az öntöde fő feladatává 
válik.
2. ábra. Néhány konstrukciós tényező hatása és összefüggése 
* E lh a n g zo tt m ájus 17-én az Ö ntödei M úzeum ban ta r to tt  rend ezvén yen
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H ib á k  és e lh á r ítá s i m ó d ju k
A z M. A . N . ö n tö d é jé b e n  a  fo ly ék o n y v a s- 
szü k sé g le tn e k  m in te g y  a  fe lé t in d u k c ió s  tég e ly - 
k em en c ék k e l b iz to s ítjá k . A z a c é lh u lla d é k o t a  
b u n k e rb ó l egy  fo rg ó d a ru  em előm ágnessel a d a g o lja  
k ö zv e tle n ü l a  k em en cék b e , am e ly e k  e rő m érő  
ce llák o n  n y u g o szn a k , és e le k tro n ik u s  m érleggel 
v a n n a k  ö ssz e k ö tte té sb e n . Az a c é lh u lla d ék o n  k ívü l 
c sa k  sz ilíc iu m -k a rb id o t, e le k tró d g ra f i to t  és fe rro - 
sz ilíc iu m o t h a sz n á ln a k  a  b e té tb e n . A  fo ly ék o n y  
v a s  m in ő ség én ek  ellenőrzésére te rm ik u s  a n a líz is t  
[1], te rm o e le k tro m o s  sz ilíc iu m m e g h a tá ro z á s t 
v ég e z n e k , és é k p ró b á t  is ö n te n e k . A csap o lá s  és a  
m ó d o s ítá s  h ő m é rsé k le té t o p tik a i  ú to n  m érik , 
a lk a lm a n k é n t  b e m á r tó  p iro m é te rre l is e llenő rzik  
a  m éré s t. K é ső b b i id ő p o n tb a n  az  üzem i v iz sg á la to k  
e re d m é n y e it m ás  a n y a g v iz sg á ló  m ó d szerek k e l 
e llenőrzik .
A zonos g y á r tá s i  p ro g ra m  és jó  g y á r tá s ir á n y ítá s  
m e lle t t  sem  k e rü lh e tő  el a z o n b a n  a  h á ló z a ti  f r e k ­
v en c iá s  in d u k c ió s  tég e ly k e m e n cék  ü zem én ek  in ­
g ad o z ása . N é h á n y  fo n to sa b b  p a ra m é te r  szórása 
n o rm á lis  üzem i k ö rü lm é n y e k  k ö z ö tt  az  1. táblázat­
ban ta lá lh a tó .  V ilágosan  lá tsz ik , h o g y  a  név leges 
é r té k tő l  az  e lté ré s  g y a k ra b b a n  b e k ö v e tk e z ik , 
m in t a  k u p o ló k em en céb en , ah o l a  b e té t  h o m o g é ­
n eb b . E z é r t  az  in d u k c ió s  o lv a sz tá s  o p tim á lá sá h o z  
d ö n tő  az , h o g y  a  d e rm e d és i fo ly a m a t sz ó rá sá t  
s zű k  h a tá ro k  közé  szo rítsu k . C sak  így  le h e t e l ­
k e rü ln i a  h ib á k a t ,  k ü lö n ö sen  a z o k a t,  a m e ly e k  a  
h ely i s z ö v e te lté sé re k re  v e z e th e tő k  v issza .
A  jó  m in ő ség ű  és k ed v e ző  á r ú  m o to rö n tv é n y e k  
g y á r tá s á b a n  a  k ö v e tk e z ő  lépés az o lv a sz tá s  cé l ­
irá n y o s  v eze tése  a  metallurgiai viszonyok i r á ­
n y ítá sá v a l.  E n n e k  e lő fe lté te le , h o g y  k ísé rle te k k e l 
m e g h a tá ro z z u k  a  je llem ző  ö n tv é n y h ib á k a t  b e ­
fo lyáso ló  té n y e z ő k e t (2. táblázat). E z e k n e k  az 
összefüggéseknek  az ism e re té b e n  k ö n n y e b b e n  m eg ­
ta lá lh a tó k  a  k ü lö n ö sen  k e d v e z ő tle n  és v iszo n y lag  
r i t k a  v a r iá c ió k . Az 1. és 2. tá b lá z a t  eg y b ev e téséb ő l
1. táblázat




Acélhulladék, % 90 1 0 0 80
Visszatérő hulladék, % 1 0 15 0
SiC, % 3,3 3,6» 3,1
Elektródgrafit, % 2 , 6 2,9 2,3
FeSi 75, % 0 , 2 0,5 0
Telj esi t mén y f el vét el, к \Y 1400 2 1 0 0 0 0 0
Energiafogyasztás, kWh 0 2 0 720 50( 1
Csapolási hőmérséklet, °C 1450 1500 1 :4 2 0
Hőntartási idő, min 80 u > 0 2 0
Csapolt vas, kg 5500 8000 ] 500
Salak. % 2,3 3,3 1 ,8
Salak összetétele, % 
S i0 2 57,0 08,5 41,0
A I0O 3 1 1 , 0 1 0 , 0 3,0
EeO/Fe oO:1 19,0 2 2 , 0 1-2 , 0
Egy tégelyben olvasztott vas, t 800 1 0 0 0 , 0 150,0
világosan látszik, hogy az optimális eredmények 
kulcsa a betétösszetételben, az olvasztásban és a 
módosításban rejlik, ezeket a karbon aktivitására, 
a csírásodásra és a kristályok növekedésére ki ­
fe jte tt hatásuk alapján egy egységnek kell tekin ­
teni.
A karbon- és szilíciumtartalom növelése
A szintetikus öntöttvas gyártása gazdaságossági 
okokból egyre nagyobb jelentőségre tesz szert. 
Az öntöttvas karbonizálására vonatkozó leg­
ifjabb irodalom [3] részletesen foglalkozik a kar- 
bonizálóanyagokkal szemben tám asztott követel­
ményekkel, a kihozatallal, az oldódási képességgel, 
a tisztasággal, a minőség egyenletességével, a 
beszerezhetőséggel és az árakkal. Erre a publiká ­
cióra és saját vizsgálatainkra támaszkodva úgy 
tűnik, hogy a bizonytalan összetételű, heterogén 
acélhulladék használatakor nem kerülhető ki 
az a kockázat, hogy növekszik a szövetanomáliák, 
a gázkiválás, a salakzárványok és a porozitás 
keletkezésének veszélye.
A  k ü lö n b ö ző  b e té ta lk o tó k n a k  a  g áz h ó ly a g o k ra , 
o x id z á rv á n y o k ra  és p ó ru so k ra  k i f e j te t t  h a tá s á t  a
2. táblázat
Az önt vényliibákal befolyásoló ti■nyezők indukciós olvasztáskor (savas bélés)
S zövetan om áliából 
eredő h iba
B eté tö ssze té te lb ő l eredő t é ­
n yezők
O lvasztás M ódosítás
1. E lb ek etn én yéd és M n/S v iszo n y , Cr, H , N , Zn, 
P b  és m ás k arb idstab ilizáló  
elem ek  m en n yisége nagy
Ttíl n agy fürdőhőm érséklet, 
téli hosszú  h őn tartás, téil 
n agy ox id ta rta lo m  (ZnO, 
F eÓ , M nO ., PbO )
A m ód osítás h őm érséklete tú l 
n agy v a g y  kicsi; hosszéi v á ra ­
kozás a m ód osítás után; nem  
m egfelelő  ö sszetéte lű  és sz em ­
csenagyságéi mói lo sító a n y a g , 
n agy  a g áztarta lm a
2. T úl n agy  a 
k em én ység
M n/S v iszo n y , Cr, Sb, Sn, Cu, 
Mo, N , H  és m ás p erlitsta- 
bilizáló elem ek  m en nyisége
Téli hosszéi h őn tartás téli nagy  
hőm érsékleten
M int 1-nél
3. T úl kicsi a
k em én ység
P b , A l, Ti m en n yisége tú l 
n agy , N , H , S m en nyisége  
tú l kicsi
T úl hosszú  h őntartás, tú l 
n agy fürdőh őm érsék let
T iíl sok m ó d osítóan yag
4. T úl k icsi a sza k í ­
tószilárdság
P n , Zn, B i, Sb, Al, Ti ineny-  
n yisége tú l n agy , N , H, S 
m en nyisége tú l kicsi
T úl n a g y  fürdőhőm érséklet, 
tú l hosszú  h őntartás
M int 1-nél
5. F o rd íto tt  
kérgesedés
H , Zn m en n yisége tú l n agy T úl n agy  Z nO -tartalom M int 1-nél; H a m ódosító- 
an yagból







3. ábra. A z Öv 250 minőségű öntöttvas nitrogéntartal­
mának változása az acélhulladék hányadától és a karboni- 
záló- és szilicírozóanyagtól függően
3. ábra m utatja. A felső görbe a petrolkoksz és 
ferroszilícium, az alsó az elektródgrafit és szilí- 
cium-karbid kombinációra adja meg az öntöttvas 
nitrogéntartalm át. Az utóbbi kombináció nagy 
biztonságot nyújt a gázkiválás ellen (amit a for- 
názóanyag még fokoz).
A 4. ábrán az öntöttvas alapanyagának és 
egy benne levő oxidzárvány mikroszondás vizs­
gálattal kapott röntgenspektruma látható. A zár ­
ványban dúsul a mangán, szilícium, alumínium, 
foszfor és kén. Egy könnyen oxidálódó öntöttvas, 
amelynek felületén a lesalakolás u tán  azonnal 
újra hártya képződik, számos apró oxidzárványt 
tartalm az, az ilyen vasból ön tö tt öntvény tu la j ­
donságai rosszak lesznek. Ez a metallurgiai okokra 
visszavezethető hiba elkerülhető, ha az olvasztás ­
hoz szilícium-karbidot használnak, am int ezt a 
mechanikai tulajdonságok matematikai statisz ­
tikai vizsgálata bizonyította.
A k ohászati szilícium -karbid  összetétele , % [ÖJ
M egnevezés Jellem ző M inim um M axim um
SiC 90 88 93
C, szabad 4 2 5
Si, szabad 0,1 0,1 0,3
A l, rácsban 0,2 0,1 0,3
Ke 0,3 0,2 0,5
CaO 0,3 0,1 0,5
MgO 0,1 0,05 0,2
A U ) , 0,6 0,1 1
SiÖ„ 0,5 2 3




Cu <  0,01
H 0,01






Sb <  0,001
Se <  0,0001
Sn ^  0,001
Te <  0,0001
Ti 0,05
V 0,05







4 p r  i
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4. ábra. A z öntöttvas alapanyagának (a )  és egy oxid- 
zárványnak röntgenspektruma (b )
Mivel a nem kívánatos elemek az acélhulladék­
ban (nyomelemek) és a ferroötvözetekben (Al, 
N, H) erősen ingadoznak, a szilícium-karbid 
nagy tisztasága döntő jelentőségű az öntöttvas 
minőségére nézve. A kohászati szilícium-karbid- 
ban csak kevés szabad karbon és S i0 2 található 
(3. táblázat) [6 ], így az ötvözésre és dezoxidációra 
mintegy 63 % szilícium és 31% karbon áll rendel­
kezésre. Az öntöttvas szilíciumtartalmának 1,4— 
2 ,0  %-ra való növelésekor fontos, hogy a szilícium- 
karbidban csak kb. 0 ,2  % oldott alumínium van. 
A mintegy 0 ,2  % A120 3 m int tapad t agyag fordul 
elő.
A nagy tisztaságon kívül a szilícium-karbidnak 
fontos metallurgiai tulajdonsága, hogy — szemben 
a ferroszilíciummal —- erősen redukáló olvasztást 
tesz lehetővé. Egy 10 tonnás hálózati frekvenciás 
tégelyes kemencében a szilícium-karbidot a tócsára 
adagolták, majd acélhulladékot és elektródgrafitot 
adtak be. A szilícium-karbid oxidáló atmoszférá ­
ban 1500 °C-ig állandó, a „ny ito tt” olvasztás 
közben sincs gyakorlatilag semmi leégés sem. 
A szilícium-karbid a vasfürdőben lassan oldódik, 
így dezoxidációs potenciálja sokáig hatékony. 
Az olvasztás kezdetén a lassú reakció és a nagy 
szilíciumfelesleg m iatt az öndezoxidáció folyama­
tos. Az oldódást elősegíti a szilícium-karbid és 
az olvadék fázishatára, valam int az olvadék 
belseje közti koncentrációkülönbség, ami diffúziós 
áram lást indít meg, s végül a koncentrációk 
kiegyenlítődnek (5. ábra).
Az acélhulladékot a nagy hőmérsékletű fürdő ­
ben, nagy villamos teljesítménnyel olvasztják be
[7], ezért a finomszemcsés szilícium-karbid erősen 
örvénylik. A szilícium-karbid oldáshője (2 2 ,2  kJ/kg) 
hasznos a helyi túlhevítés szempontjából. Mivel
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Sí-és C-tartalom  
a jzilàrd/foluékonu 
fàzishatàron
5. ábra. Л koncentráicóesés vázlata a karbonizálás és a 
szilicírozás közben
ugyanekkor megy végbe a szilícium-karbid és az 
elektródgrafit által az olvadék karbonizálása (az 
elektródgrafit gyorsabban oldódik), intenzív lesz 
a rafinálás és homogenizálás. Az örvénylés révén 
keletkező nyomáskülönbségek és a porózus, felület­
aktív szilárd részecskék igen kedvező fizikai és 
kémiai feltételeket teremtenek az anyagforgalom ­
nak. Ennek az olvasztási módnak a leglényegesebb 
eredménye, hogy a S i0 2 reakciójához a h a tár ­
felületek megfelelőbbek és állandóbbak, mint a 
ferroötvözetek használatakor. Az ezután követ­
kező túlhevítéskor, amellyel egyidejűleg nagyobb 
mennyiségű grafitot adagolnak, erős redukció megy 
végbe, és az erős fővés révén FeO-MnO-tartalmú 
salakszuszpenzió keletkezik. Ezzel az olvasztási 
eljárással — akár 1 0 0  %, különbözőképpen oxi­
dálódott acélhulladékból kiindulva — évek óta 
nem észlelték az egyébként szokásos öntvényhibá ­
kat.
Csíraállapot, túlhűlés és módosítás
A túlhevítés és a hőntartás metallurgiai hatását 
a szakirodalom már behatóan tárgyalta [8 ]. 
Ismeretes, hogy a legnagyobb jelentősége annak az 
egyensúlyi hőmérsékletnek van, amelyen az olva­
dék karbontartalm a a S i02-ot redukálni kezdi. 
A túlhevítést a karbon- és szilíciumtartalomtól 
függő egyensúlyi hőmérséklethez viszonyítják: tj— 
te, ahol tf a fürdő hőmérséklete, te pedig az egyen­
súlyi hőmérséklet. Az egyensúlyi hőmérséklet 
túllépésekor a szilícium dezoxidáló szerepét a 
karbon veszi át. H a a Fe-C-Si rendszer helyett az 
öntöttvasnak jobban megfelelő sokalkotós rend ­
szerből indulunk ki (főleg a mangán és a kén hatá ­
sát is figyelembe véve), akkor azt találjuk, hogy a 
többi elemnek az aktivitásra kifejtett hatása révén 
a С-Si izotermák eltolódnak, és más oxidációs 
termékek kiválásával is számolni kell. A hőmér­
séklettől és a koncentrációtól függően FeO, MnS 
és FeS is keletkezhet, és ezek hibákat is okozhat­
nak.
A nagy indukciós tégelykemencékben nem 
kerülhető el a túlhevítés hőmérsékletének és a 
hőntartás idejének ingadozása (1 . táblázat), s 
így az öntöttvas minősége is változik. Mivel min ­
den öntöttvasolvadéknak egy bizonyos hajlama 
van a szürke kristályosodáshoz, a jó találati 
biztonság érdekében a betétösszeállítás, az olvasz­
tás vezetése és ellenőrzése területén intézkedéseket 
kell tenni. A 4. táblázat adatai m utatják, hogy a 
leírt olvasztási módszerrel jól reprodukálható 
eredményeket lehet elérni a folyamatos gyártás- 
ban.
Az eutektikus dermedést kísérő AT túlhűlés 
közvetlenül összefügg a grafit alakjával és elosz­
lásával. Mindkettő fontos jellemző a szövet és az 
öntvény tulajdonságainak megítéléséhez. Az össze­
függések azonban csak az eutektikus cellák kelet­
kezésével kapcsolatban érthetők meg. Ha kevés 
a csíra, akkor a kristályoknak gyorsabban kell 
növekedniük. Nagyobb kristályosodási sebesség 
esetén az eutektikum  gyakrabban elágazik, hogy 
ezáltal az olvadék alkotóinak diffúziós úthossza 
megrövidüljön. A lineáris kristályosodási sebesség 
tehát közvetlenül függ a túlhűléstől, amelynek 
mértékét viszont az elvezetett és a szabaddá vált
Л szin tetik us ön töttvas főbb jellem zői
4. táblázat
M egnevezés M érések
szám a
K özép érték Szórás R e la tív
szórás
M érési m ódszer
c ,  % 50 3,407 0,045 1,29 C oulom bm etr.
c ,  % .
Sí, %
250 3,470 0,047 1,35 T erm , elem zés
185 2,110 0,095 4,50 T erm oelektr.
Mn, %
P  0/1 ) /0
75 0,660 0,019 2,88 N ed v es
75 0,050 0,008 16,00 Spektrom .
S о/ /0 50 0,090 0,015 16,70 Spektrom .
Cl* P'ív 50 0,165 0,035 21,20 Spektrom .
Mo, % 50 0,085 0,015 17,70 Spektrom .
Cu, % 50 0,060 0,010 16,70 Spektrom .
Sn, % 50 0,080 0,005 6,20 Spektrom .
N , % 50 0,009 0,001 11,10 N ed v es
L ik v id u sz-h őm érsék let, °C 250 1182 3,5 — Term , elem zés
S zo lid u sz-h ő m érsék le t,. °C 50 1113 1,0 — T erm , elem zés
T úlhűlés, AT A, °C 60 14 2,0 14,30 T erm , elem zés
GÉL 185 4,00 0,10
15
2,50 T erm , elem zés
C sapolási hőm ., °C 100 1465 1,025 O ptikai
T erm oelektr.C sapolási h őm ., °C 100 1450 10 0,690
-K éregm élység, m m 100 14 3,0 21,50 M ódosítás e lő tt
K éregm élySég, mm 100 7 1,5 21,40 M ódosítás után
T ú lh ü lési v iszon y , AT л /AT м 100 1,95 0,25 12,80 Term , elem zés a m ód osítás  
után
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6. ábra. Szintetikus öntöttvas (CELss4,Q ) lehűlést gör­
béje (a )  és eutehtikus cellaképe (b, 7,5 X ,300 cella/вт 2)
hő egyensúlya határozza meg. A 6. ábra egy szin­
tetikus öntöttvas lehűlési görbéjét m utatja a 
túl hűléssel, valam int az eutektikus • cellák képét.
Összefüggés van a kérgeseddel hajlam és a túl- 
hűlés között is. A 7. ábrán a 10—150 percig 
1440±20°C-ra tú lhevített öntöttvasak eredmé­
nyei láthatók.
7. ábra. A túlhűlés és a kéregmélység összefüggése 
Túlhevítés 1440 ±  20 °C, hőntartás 10— 150 min, CE = 4,0 +  0,2
8. ábra. A hóntartási idő és az eutektikus cellaszám 
összefüggése (S c ^ 0 ,9 6 )
A szintetikus öntöttvas kristályosodáskor külö ­
nösen nagy jelentősége van az idegen fajtájú csí­
ráknak, amelyek jelenlegi ismereteink szerint 
szinte kizárólag oxidcsírák [9]. Sajnos, a több 
évtizedes kutatás ellenére sem ismerjük teljesen 
világosan az idegen csírák természetét, keletkezé­
sük mechanizmusát.
Egy 1 0  tonnás hálózati frekvenciás indukciós 
tégelykemencében vizsgálatokat végeztünk abból 
kiindulva, hogy a saját csírák, a szilícium-dioxid 
vagy a sószerű karbidok, valam int a mangán- 
szulfid az adott körülmények között együttesen 
vagy egyenként kristályosodási középpontokat 
képezhetnek. Igazolódott az, hogy a szilícium- 
karbidon és az elektródgrafiton kívül a csírásodást 
a mangán, a kén és a nitrogén is befolyásolja. 
A mérsékelt túlhevítési hőmérsékleten való hőn ­
ta rtás a la tt az eutetikus cellák száma fokozatosan 
csökken, és a ferrit hányada nő (8. ábra). Speciális 
ötvözéssel és üstben végzett módosítással ez a 
változás elkerülhető, y
A mikroötvözők bevitele az üstben levő ön tö tt ­
vasba azonban meglehetősen pontatlan, így az 
eredményeket nem lehet kielégítő pontossággal 
értékelni. Az egyik ötvözetről a másikra való áttérés 
vagy egy adott ötvözetnek a különböző öntödék ­
ben tapasztalt hatásosságáról gyakran azért van ­
nak ellentmondó vélemények, mert az adagolás 
nem megfelelő, ezért az adagolt mennyiségre vo ­
natkoztato tt adatok nem megbízhatóak. A rosszul 
hozzáférhető indukciós tégelykemencékre ez kü ­
lönösen érvényes.
A módosított öntöttvas eutektikus celláinak 
száma összefügg a módosítás előtt mért AT a és a 
módosítás u tán  mért ATm túlhűlés viszonyával 
(9. ábra). A hosszú túlhevítés és a rossz beoltás 
határát a 200/cm2 cellaszám és az 1,3 túlhűlési 
viszony jelöli ki. Ha viszont rövid idejű a túlhe ­
vítés és ehhez képest sok módosítóanyagot ada ­
golnak, akkor túlmodosításról beszélünk (a tú l ­
hűlési viszonyszám 2 ,2  felett van).
A 4. táblázat kiegészítésképpen az 5. táblázat 
az SCZ módosítóanyaggal kapott eredményeket 
foglalja össze. A csíraállapot 180 percig tartó
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9. ábra. A túlhűlési viszony és az eutektikus cellaszám 
összefüggése
CÉL %4,0, hőn tartás 10— 180 min, a módosítás hőmérséklete 1400 °C, 
a módosítóanyag mennyisége 0,25 %
hőntartás után is megfelelő. Különösen a bonyo­
lult dermedésű öntvények (1. ábra) esetében 
fontos, hogy az olvadék tulajdonságaiban ne 
legyenek szignifikáns változások. Ily módon 
a hálózati frekvenciás indukciós tégelykemence 
rugalmassága optimálisan hasznosítható.
Az olvasztás költségeinek elemzése
Számos vizsgálat szerint a várható szakító ­
szilárdság 40 % acélhulladék adagolásakor a maxi­
mális [10]. A jóöntvény-kihozatal az acélhulladék 
hányadékának növekedésével csökken [11], sőt 
úgy vélik, hogy 40 % acélhulladék fölött nem lehet 
hibamentes öntvényt gyártani [12]. Egy újabb 
vizsgálatra [13] támaszkodva, a 10. ábrán vázla ­
tosan bem utatjuk a betétanyagoknak és az ol­
vasztási módnak az öntöttvas minőségére kifejtett 
hatását és a gazdaságossággal kölcsönhatásban 
levő következményeket [14]. Az összefüggések 
korlátozás nélkül érvényesek az acélhulladékból 
való öntöttvasolvasztásra is. Rá kell m utatni arra, 
hogy a karbonizáláshoz és szilícirozáshoz szükséges 
anyagok és költségek egymástól független vizs­
gálata téves következtetésekre vezet [3].
Az olvasztómű munkájának fontos mérőszáma 
— az anyagjellemzők mellett — a selejt nagysága 
cs megoszlása. Biztonságos olvasztási körülmények 
és gondos ellenőrzés mellett a bonyolult öntvények 
is a legkisebb selejttel gyárthatók (6. táblázat). 
A hibák fajtája és százalékos mennyisége tanúsítja 
az ism ertetett olvasztási eljárás gazdaságosságát.
6. táblázat
A hengerfej selejtanalízisc (1977— 1981)
5. táblázat













Túlhűlés, AT r4 , °C 
Túlhűlés, ATM , °C 
Túlhűlési viszony
155 15,0 2 , 0 35 18,0 3,5
70 8 , 0 1,5 30 1 0 , 0 2 , 0
ATA/ATM 70 1,9 — 30 1 , 8 —
CÉL
Kéregmélység a beoltás
155 3,98 0 , 1 1 35 4,05 0,13
előtt, mm
Kéregmélység a beoltás
125 13,5 1 , 0 35 16,0 2,5
után, mm 
Eut. cellák száma
1 2 0 7,0 1 , 0 35 ] 9,0 2 , 0
cm**ként 70 400 25 35 375 25
Selojtok Fekete selejt* Fehér selejt**
db % db %
Lunker 294 0,06 1825 0,37
Porozitás — — 889 0,18
Túl kemény 30 0 , 0 1 31 0 , 0 1
Túl púba — — 142 0,03
Repedés 1 0 — — —
Gázhólyag 1822 0,36 770 0,16
Hidegfolyás 77 • 0 , 0 2 71 0 , 0 1
Homokzárvány 738 0,15 1911 0,39
Salakzárvány 50 0 , 0 1 1 2 —
Magtörés 581 0 , 1 1 251 0,05
Méreteltérés 193 0,04 559 0 , 1 1
Pecsenye 75 0 , 0 1 — —
Hegesztési selejt 790 0,16 — —
Tisztítói selejt 709 0,14 2 1 0 0,04
összes selejt 5369 1 , 0 0 6677 1,36
*összes öntvény: 507 797 db. 
**Összes öntvény: 489 911 db.
A betétanuaaok és 
az olvasztás által 
meghatározott 
Tényezőin
A kedvezőtlen ér ­
tékek által befo­
















A szükséges táp ­
fejek tömege vagy 
a selejtveszély
10. ábra. A betétanyagok és az olvasztás hatása az öntött­
vas minőségére és más jellemzőkre
— Betét költse g
_  Termeléskiesés 
béléscsere miatt
_  Kiszolgálás és 
karbantartás ШЛШЗЛ
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Összefoglalás
Az ön tvények  h aszn á la ti értékének  növelése 
é rdekében  nagy  sú ly t kell fek te tn i az anyaghoz 
és az öntési m ódszerhez igazodó k onstrukc ió ra  és a 
tű rések re . A nagy  indukciós tégelykem encé'k 
m űszak i és gazdasági lehetőségeinek k iak n ázásá ­
hoz ism erni kell a  b e té t-  és adalékanyagoknak , 
v a la m in t az o lvasztási m ódnak  (tú lhev ítés h ő ­
m érséklete  és ideje) a  vegyi összetételre , a  csíra ­
á llap o tra , a  k ristályosodási tu la jd o n ság o k ra , a 
szövetre  s tb . gyako ro lt h a tá sá t, hogy a  fo ly am ato t 
irá n y íta n i lehessen.
Az o lvasztástechnológ ia  tö b b  évig ta r tó  fe j ­
lesztésének sú lypon ti kérdése v o lt a  reakciók  
lefo lyását befolyásoló tényezőknek  (koncentráció , 
idő, hőm érséklet) az összehangolása, hogy rep ro ­
d u k á lh a tó  e redm ényeket lehessen kapni. Az o lvasz ­
tá sb a n  rész t vevő a n y ag o k a t és elem eket a  jó 
dezoxidácid , a  rafinálás  és a  hom ogenizálás szem ­
p o n tja i szerin t kell irá n y íta n i. A  k ido lgozo tt 
o lvasztástechnológ ia  a  m oto rön tvények , elsősor ­
b an  a  hengerfejek  és hengerperselyek  g y á rtá sáb a n  
a  következő  előnyökkel já r :
— A betét teljes egészében — különböző m érték ­
ben rozsdás vagy revés — acélhulladékból áll, 
nyersvasra nincs szükség.
— 7 %, azaz 50 kW h/t az energiamegtakarítás, 
mivel az öntöttvas túlhevítését mérsékelni 
lehet.
— Kevesebb módosítóanyag szükséges, mivel a 
szilícium-karbid adagolása és a közvetlenül a 
csapolás előtt végzett gyors karbonizálás révén 
jó az olvadék csíraállapota.
—  A g ra fit-  és a  szövetkép  az ön tvények  eltérő  
lehűlési és derm edési sebessége el lenére is 
egyenletes, így az ö n tvények  felhasználási 
tu la jd o n ság a i javu lnak .
— Csökken a metallurgiai okokra visszavezetheti 
selejt.
— Az egyenletes szövetű öntvények forgácsolható- 
sága javul.
— Az öntöttvas fogyása változatlan vegyi össze­
tétel mellett kisebb, mert nagyobb a tisztasága, 
homogénebb, oxidoktól mentes és a grafit 
kristályosodása egyenletesebi >.
— Mivel egyenletesen kicsi az öntöttvas gáztar ­
talma, és oxidoktól mentes, a nyomelemek 
(Cr, Mo, Sn, Cu stb.) nagyobb mennyiségben 
megengedhetők.
Az anyag jobb kihasználására és a költségek
csökkentésére irányuló erőfeszítésekben az in ­
dukciós olvasztás még további lehetőségeket kínál.
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P o rd íto tta : Kovács Lásziy
Beszámolók konferenciákról
IV . öntödei fejlesztési szem inárium
M ájus 13— 14-én a C sepel M űvek M űszaki K lu b jáb an  
ta r to ttá k  m eg a IV . ön töd ei fejlesztési szem inárium ot. 
A  h aza i ö n tö d ék  k ép v ise lő in  k ív ü l az N D K -b ó l és 
J u g oszláv iáb ó l érkeztek  szakem berek .
A  m eg jelen tek et Sebők M ihály , a Csepel M űvek  V a s ­
es A cé lön töd éjén ek  ig azgató ja  ü d vözö lte . É rték e lte  a 
szervező  b izo ttsá g  m u n k ájá t. M egá llap íto tta , h o g y  a 
tervszerű  előkészítés ered m én yek én t 88 szakem ber jö tt  
össze, h o g y  k icserélje ta p a sz ta la ta it . A  jelen leg i nehéz  
gazd aság i h e ly zetb en  sokkal n a gyob b  szük ség  v a n  a 
sikeres fejlesztési ta p a sz ta la to k  átadására, m iv el a 
rövid  lejáratú  h ite lek e t csak  gyors m egtérü lés esetén  
k apják  m eg a  vá lla la tok .
P én tek en  M egyei József m űszak i igazgató  e ln ö k leté ­
vel a k ö v etk ező  előadások  h a n g zo tta k  el :
Pintér A .— H argitay L .—  Wodelák B. (K O G É P - 
TK R V) : V as- és a cé lön töd éin k  m űszak i h e ly ze te  és 
fejlesztési ten denciá i.
M ikus K .  (CSM V A ): Zárt ö n tv én y g y á r tó  és -tisz tító  
rendszer ü zem b e h elyezésén ek  ta p a sz ta la ta i.
Csire I .  (CSM VA): S egéd an yagok  anyag- és en erg ia ­
takarék os szá llítá si rendszerének  k ife jlesztése  a CSM VA- 
ban.
Hermann, U. (N D K ) : A  form ázóan yag  és a fek ecs  
h ibáinak  v izsgá la ta  izo tóp ok  seg ítség év el.
Lantos I .—Pintér A . (K O G É P T E R V ): A z ö n töd ei 
en erg iaveszteség  csök k en tésén ek  leh etőségei, különös  
te k in te tte l az o lvasztóm ű vek re .
Bokor F . (G T I) : A  H ard ox  m agkészítő  eljárás.
S zom b aton  Csire István  e ln ö k letév el a k övetk ező  
előad ások at ta r to ttá k  :
M egyei J .— Szikora J . (CSMVA) : R o b o to k  és m ani ­
p u látorok  a lk alm azási leh etőségei a CSM VA-ban.
Vári J . (K G Y V ) : H a za i tervezésű  és k iv ite lezésű  
in du kciós o lvasztók em en cék .
Tilch, W.— Schuster, S .—  Weiland, К . (N D K ): P ro b ­
lém ák  a b en to n itk ö tésű  form ázókeverékek  e lő k ész íté sé ­
n ek  ellenőrzésében  és vezérlésében .
Kácz J .— Moskola Á .—Sárközy Oy. (CSM VA): A  cold- 
b ox-m agk észítés egységes szerszám rendszere, a m ag- 
g y á rtá s  ta p a sz ta la ta i a CSM VA-ban.
Vörösné Faragó E. (V A S K Ú T ): In n o v á ció  az önté- 
szetb en  és az ezzel k apcso latos kooperáció szük ségessége.
Bakó К .  (O M B K E ) : A  b en to n it-, v ízü veg- és furán- 
g y a n ta k ö tésű  form ázás értékelő  összeh ason lítása .
Jellem ző v o lt  az érdeklődésre, h o g y  a szabad  szom b at  
ellenére 66-an h a llga tták  m eg a m ásodik  nap előadásait. 
A  szem inárium  végén  M egyei József m űszak i igazgató  
érték elte  a k é t nap m un káját. A  korábbi ren d ezvén yek ­
hez k ép est a m egjelentek  szám a alig  csökk en t, de —  
sajnos —  keveseb b  vá lla la t k ü ld te el szakem b ereit. 
A  tanácskozás eredm ényes vo lt, a 12 előadás a tém ák  
széles vá la sz ték á t reprezen tálta . A  m egjelen tek  szak ­
m ájuk szeretőiéről te tte k  tan ú b izon yságot.
Csire István
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A kongresszust a három m illiós ausztráliai városban, 
S yd n eyb en  rendezték  1983. február 20. és 25. k özött. 
A  szekcióü léseken  k ívü l v o lt  kerekasztal-konferencia  
szem inárium , három  d éle lő tt ü zem látogatást, k é t nap  
ped ig  társasági k irándulást (városnézés, k ik ötő lá toga ­
tá s, strandolás) szerveztek . Szerepelt a program ban  
m ég k oktélp arti, g y er ty a fén y es vacsora hajók irándulás ­
sal eg y b ek ö tv e  és b an k ett.
A  kongresszus fő szervezője és elnöke, a kongresszusi 
előadások at tarta lm azó  k ia d v á n y  szerkesztője és lektora  
távo lra  szak ad t hazánkfia , Takách Benedek v o lt . M un ­
kája elism eréseként a b an k etten  az SD C E A  (A usztrá ­
liai N yom ásosön tő  M érnökök E gyesü lete) ú j-dél-w alesi 
végrehajtó  b izottságának  elnöke ok lev e le t a d o tt  át.
A kongresszuson  33 előadás h a n g zo tt el.
1. szekcióülés : Cink nyomásos öntése
White, A . R .— Fitzgerald,M . T. (A usztrália): A  cink- 
ö tv ö zetek  p iacának és alkalm azásának  fejlődése A u sz t ­
ráliában.
Triouleyre, J . (Franciaország) : A  cink  dörzshegesz- 
tése .
2. szekcióülés : F  oly urnátok 1.
Beerli, 0 . (Svájc) : C serélhető ép ítőegységek  a n y o ­
m ásos ö n té sze t és a sorjázás szám ára.
Beerli, O. (Svájc) : Á  sorjázott ö n tv én y ek  e lő á llítá sá ­
nak gyak orla ti p éldái.
Hartmaier, D. (N S Z K ): D ig itá lis  és szabad on  prog ­
ram ozható a u tom atik u s szerszám befú vó  egységek .
Oreen, J . L . H. (A usztrália) : A  porozitás m in t m in ­
d en nap i realitás.
3. szekcióülés : Folyamatok I I .
Andersen, W. T. (USA ) : A  h ullám sebesség és a lövési 
fo ly a m a t lassú  fázisa  h idegkam rás gépen .
Takách, B. (A u sztrália) : N y o m á so s ön tőgépek  
progr a m o zo tt ellenőrzéssel.
Z aiss, G. (N S Z K ): A  n yom ásos ön tés tech n o lóg iá já ­
nak fejlődése a W eingartner cégnél, te k in te tte l a gépre, 
a szprszám ra és a rendszerre.
I . szekcióülés : Gépek
Papi, L . (A usztrália) : A  belövési fo ly a m a t végének  
tö k é le tes íté se .
Breitinger, B. (N S Z K ): A  tö lté s i fo ly a m a t elem zés  
és a m éréstechn ik a a cink  n yom ásos öntésekor.
Davis, A . J .  (A u sztrália): A  szerszám fű tő  és -hűtő  
rendszerek  b írálata .
Esdaile, R. J .— Davis, A . J .:  (A u sztrá lia ): K is  
feszü ltségű , n a g y  áram erősségű szerszám fűtők .
Gronevéld, T . P .— Herrschaft, D. G. (USA ) : Sokágú, 
fű tö tt  cső  és k özvetlen  belövőrendszer a cink  n yom ásos  
ön téséh ez.
5. szekcióülés : Számítógépek alkalmazása
Buchhass, C. (U SA ) : N y o m á so s ön tés a H ew lett-  
P ack ard  cégnél, ahol szám ítógép es fo ly a m a t- és te r ­
m elésirán y ítási rendszert a lkalm aznak.
Booth, N . (A usztrália): S zám ítógépes segéd let a 
n yom ásos ön tészetb en .
Siauw, T . H .— Tartaglia, S . (A usztrália): S í K O R Ú N  
1 so ftw are a lk a lm azása  a n yom ásos ö n tv én y ek  term e ­
lésében , k ülönös tek in te tte l a beöm lőrendszer terv ezésé ­
re és elkészítésére.
Но, H. Y. C.— В ш у, N . (A usztrália): A  m ikroszá ­
m ítógép  k ivá lasztása  és b ev ezetése  egy  kis n yom ásos  
ön töd éb en  és szerszám készítő  üzem ben.
6. szekcióülés : Alkalmazott technológia
Herrschaft, D . C. (U SA ): T ervek  a k u ta tá si ered ­
m én yek  n em zetk özi cseréjének  koordinálására.
Cocks, D. L .—  Wcdl, A . J . (N agy-B ritann ia) : A tech ­
nológia á tad ása  N a gy-B ritan n iáb an  —  fejlődés és k i ­
lá tások .
Beerli, O. (Svájc): S orjam entes n yom ásos ö n tv én y ek  
előállítása .
M urray, M . (A usztrália) : A n yom ásos ö n tv én y ek  
tervezése.
Groves, В. (A u sztrália): A n yom ásos ö n tv én y ek  fel- 
haszn álása  A usztráliában .
7. szekcióülés : Tervezés
Siauw, T. H .— Tartaglia, S. (A usztrália): N yom ásos  
a lu m ín iu m ön tészeti beöm lőrendszer tervezése  szűkülő  
tan gen ciá lis m egvágássa l.
Kirsch, . A . (A u sztrália): S zám ítógép es tervezés és 
g y á rtá s  a szerszám készítő  iparban.
Siauw, T. H .— Chappell, I . T. (A usztrália) : N y o ­
m ásos ö n tésze ti beöm lőrendszer N C -m egm unkálása.
Tartaglia, S .— Siauw, T . H. (A usztrália) : Szám ító- 
gép es seg éd let a szerszám terv  felvázolására.
Wilson, G. L. (A usztrália) : A  fém táp lá lás jellem zői 
a n yom ásos ön tőgépeken .
Bury, N .— Barker, A . W. (A u sztrália): Ö sszefüggés  
a  n yom ásos c in k ö n tv én y  szok atlan  m etallográfiá i 
szerkezete és a n yom ásos ön tőgép  belövőrendszerének  
te ljes ítm én y e  k ö zö tt.
Jarvin, M . (A usztrália) —  Riedelbauch, H. (N SZ K ): 
A z o lv a d t fém  k ezelése a n yom ásos ön töd ék ben .
Allen, R. B. (U S A ): A  n yom ásos ö n tésze t h e ly zete  az 
U SA -ban  és a N y o m á so sö n tő  M érnökök E gyesü letén ek  
szerepe.
Welch, D .— Harvill, J . (U SA ): A  h orizontá lis h ideg ­
kam rás ön tőgép  —  egy  új k oncepció  a h idegkam rás  
n yom ásos öntésben .
Ochsenbein, H. R . (A usztrália) : P rogram ozható  
ellenőrzőberendezések  n yom ásos öntőgépek  szám ára.
A z előadások  tem a tik a i m egoszlásából k ét té n y t  
le h e t  k iem eln i. E lőször is az előadásoknak  kereken  
1/4-e a szám ítógép es tech n ik a  n yom ásos ön tésze ti 
alk a lm azásáva l fog la lk ozott. T őlünk  ez m a m ég —< sa j ­
nos —  n agyon  tá v o l van . Szám unkra az is szokatlan , 
hogy tö b b  előadás fog la lk ozott a  cink  n yom ásos ö n té ­
sév e l (je lezve az ausztrál cink ipar fejlettség ét), m int  
az a lu m ín iu m éval.
A  február 23-án d élu tán  m eg ta rto tt  kerekasztal- 
konferencia tém á ja  azonos v o lt  D. C. Herrschaftnak a
6. szek ciób an  ta r to tt  előadásával.
E g ész  n apos szem in áriu m ot ta r to tt  a szerszám ter ­
vezésről február 25-én a B ühler cég  szakem bere, Eric 
K eil.
A  k ongresszuson  —  a gazd asági recesszió m ia tt  —  a  
rész tv ev ő k  és előadók  szám a k isebb  v o lt  a  vártnál, 
de a ren d ezv én y  íg y  is sikeres és sz ínvon alas v o lt . 
A kongresszusnak  sz ínes k iegészítő  fo ltja  v o lt  a k iá llítás, 
am elyen  E u róp áb ól a n á lun k  jól ism ert B ühler és Б'овесо, 
to v á b b á  au sztrá lia i cégek  és in téze tek  v e ttek  részt.
P v
25. szlovén  öntőnapok
A  sz lovén  ö n tő k  m ájus 12— 14-én rendezték  m eg az  
A driai-tenger p artján  fek v ő  P ortorozban  jubileum i, 
25. ön tőn ap ju k at, s ez a lk alom m al ü n n ep elték  m eg a 
S zlovén  Ö ntők  E g y esü le te  m egalak u lásának  30. é v ­
ford u lóját is. A  rend ezvén yen  a 200 belföld i résztvevőn  
k ív ü l m agyar, N D K - és N SZ K -beli, olasz és svá jci 
szakem berek  jelen tek  m eg. A z O M B K E  Ö ntöde S zak ­
o sz tá ly á t  a k ö v etk ező  delegáció  k ép v ise lte : Tarján  
Béla (Ö ntödei V álla lat), Lengyelné K iss  K atalin  és
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II. dőli csendes-óceáni 
nyom ásos ön lészeti 
kongresszus
Gombár János (Vasipari K u ta tó  és F ejlesztő  V álla lat), 
Persa János (É lze tt  M űvek S átora ljaú jh ely i G yára).
A z ön tőn ap ok  ünnep i m eg n y itó já n  a Szlovén  Ö ntők  
E g y esü letén ek  elnöke, Ivan Stadler á tte k in te tte  az 
elm ú lt 30 év  ered m én yeit, k iem elkedő esem én yeit, 
m ajd a jó m u n k át v ég z e tt  tagok n ak  k itü n te tések et  
n y ú jto tt  á t.
A  m egn y itóü lésen  k ét, n agy  érdeklődéssel k ísért 
előadás h a n g zo tt el :
Marinöek, B. (Svájc): In form ációk  (know -how ) az 
ön töd éb en
A  jugoszláv ia i szárm azású , S vájcban  dolgozó pro ­
fesszor, a  tu d o m á n y o k , az in form ációáram lás fejlőd ésé ­
ről beszélt, m ajd  p éld ák at h o zo tt a szám ítógép ek  ö n ­
tö d e i a lkalm azására. A  szá m ító g ép ek et m a m ár n em ­
csak  adatfeldolgozásra, hanem  m érnöki m unkára is 
széles körben alkalm azzák, pl. kokillák  tervezésekor, 
áram lástechnikai, h őtech n ik a i szám ítások  elvégzéséhez. 
A  tu d om án yok  fejlődésére jellem ző, h ogy  az em beriség  
összes tu d om án yos eredm énye 1750-től 1900-ig m eg ­
k étszereződ ött, a k ö v etk ező  duplázáshoz m ár csak 50, 
m ajd 15, jelen leg  m ár csak  10 év  kell. Az inform ációk  
ilyen  m érvű  felgyorsu lása  m ellett feldolgozásuk , b e ­
fogadásuk  szám ítógép ek  nélkül elképzelh etetlen .
Engels, G.—  Büchen, W. (N SZK ) : L ehet-e az a u tó ip ar ­
ban a szürkevas ö n tv é n y t a lu m ín iu m m al h ely e ttes íte -  
niT
A z E g y e sü lt  Á llam ok  kongresszusa á lta l 1975-ben, 
m eg sza v a zo tt en ergetik ai program  pl. az am erikai 
gép k ocsik  13— 19 1/100 km  fo g y a sz tá sá t 1985-ig 8,6 
1/100 km -re akarja csökk en ten i. A  kocsik  töm egén ek  
100 k g-m al va ló  csök k en tése  közel 1 literrel csökk en tené  
a fo g y a sztá st. A  töm eg  csök k en tése  elsősorban a m ű ­
an yag  és a lum ínium  elem ek  szám án ak  n ö v elésév e l 
leh etséges. A z ö n tö ttv a s  és az a lu m ín iu m  ö n tv én y ek  
arán yán ak  vá lto zá sa  a prim er és a szekunder energia- 
hordozók (benzin , e lek trom os áram , fű tőo laj) árának  
a lak u lásátó l függ.
A  k övetk ező  n apon  az előadások  töb b  szekcióban  
h an gzottak  el. A  m agyar e lőad ást K erekes Is tv á n  
ú jv id ék i főiskolai tanár to lm ácso lta .
Persa J . : A z öAlM g3 ö tv ö ze tb ő l g y á r to tt  ép ü letveretek  
ön téstech n o lóg iá ján ak  fejlesztése
A  színes d iákkal illu sztrá lt előadás ism ertette  a k í ­
sérletek  ered m én yeit. A z elm életi k ö v etk eztetések et  
gyak orla ti eredm ényekkel tá m a sz to tta  alá. B em u ta tta  
a k em én y  e loxréteggel b ev o n t a lu m ín iu m  kokillák  
gyártásán ak  tech n o lóg iá já t. A  n agy  te tszésse l fo g a d o tt  
előadáshoz több en  h ozzászóltak .
A rend ezvén yen  m ég a k övetk ező  előadások  h an gzot ­
ta k  el :
PuSkic, B. : G ázfejlődés a h idegen  k ötő  form ázó ­
keverékekben  a k ötés és a  m elegítés közben
Opavski, R. : C entrifugális, n ed ves g á z tisz tító  beren ­
dezés (szkrubber).
Pelhan, G. és társai: A réz, n ikk el és króm  eloszlása  
a hőálló  szürkevas ön tvén yb en .
Malovrh, S . és társa i: A  kom p lex  m ódosítóan yagok  
h atása  a szü rk evas ö n tv é n y  tulajdonságaira .
Pirá, J . : A  göm bgrafitos ö n tö ttv a s  törete .
H ü tten es A lbertus (O laszország): A  k up olókem ence  
sz ifon jának  béléséhez szükséges tű zá lló  an yag  m en n y i ­
ségének  csökk en tése.
UrSic, V.— Spaié, S . : A  göm bösítőad alék ok  vizsgálata  
és tu lajd onságai.
Potocki, В .— Horváth K .:  A C u N iB e ö tv ö ze tb ő l k é ­
szü lt tö ltő d u g a tty ú k  előnyei az a lum ínium - és c in k ­
ö tv ö ze tek  n yom ásos öntésekor.
Zrüió, R. : A  szem csefin om ítás v izsgá la ta  a v ilá g ­
űrben végb em enő techn ológ ia i fo ly a m a to k  szem p o n t ­
jából.
Debelak, M .— Mlakar, T. : Az acél fo ly a m a to s ö n té ­
séhez h aszn á lt fedőporok.
Torkar, M .—  Vodopivec, F .:  A  m angán, kén és 
alum ínium  h atása  a 0,16%  k arb ontartalm ú acél- 
ö n tv én y  kristá lyosodására.
Koronáié, B.—  Velikonja, M . : Az acé lö n tv én y g y á rtá s  
fejlődési iránya  a konverterrel rendelkező ön töd ék ben .
Ule, B. : A n agy k ép lék en ységű  a cé lö n tv én y  hőkezelé ­
se.
Krizrnan, ,4 .:  A sz ín esfém ö n tészet a S zlovén  S zocia lis ­
ta  K öztársaságban.
Höner, К . E. (N D K ): A kalcium  h atása az öAlSilO M g  
ö tv ö ze t  szövetszerk ezetére és porozitásúra.
Kocovski, B .— Ivanió, L j : Az a lum ínium , szilícium  
és kén rafinálóadalékokkal va ló  e ltá v o lítá sa  a szen n y e ­
z e t t  rézből.
Spaié, S .:  A szilícium  h atása a Cu-Sn ö tv ö ze tek  szer ­
kezetére és tu lajdonságaira .
Curavic, T .:  A z a lu m ín iu m ötvözetek  vák uu m os  
t isz títá sa  és gázta la n ítá sa .
Kocuvan, E .— Jug, M. : M atem atikai tervezés a 
színesfém ek  m etallurgiájában.
Segel, J .:  S zám ítógép es program csom ag a sz ín es ­
fém ek  o lv a sz tó m ű v ei részére.
Tomovic, M . és társa i: A vas-o x id  és reve h atása  a 
h éjhom ok m inőségére.
Tomovic, M . és társa i: A lehű lés seb< sségén ek  h a ­
tá sa  a k okillába ö n tö tt  göm bgrafitos ö n tö ttv a s  szerke ­
zetére.
A sz ín von a las e lőadások at rendszerint élénk v ita  
k ö v ette , a m it a  m agyaru l tu d ó  jugoszláv  kollégák  
seg ítségével figyelem m el k ísértünk. E zú to n  is m eg ­
köszönjük —  a m ár em líte tt  Kerekes István  főiskolai 
tanár m elle tt  —  K rizsán  Vince (P otisje , A da), Horvat 
Károly  (M aribori ön töd e) és Tumó György (FO B , 
Beograd) seg ítők észségét.
Dr. M ilan Trbizan  docens, a  S zlovén  Ö ntők E g y e ­
sü le te  titk árán ak  seg ítség év e l m ájus 14-én lá to g a tá st  
te ttü n k  a K operban  levő  TOMOS m otorgyár n yom ásos  
ön töd őjében . Az ü zem b en  az ön töd e v ezető je, M arjan  
Cizelj fo g a d o tt és k a lauzolt b en nü nk et.
A z ön töd e az év i 200 000 m otort gy á rtó  gép gyár  
ö n tv é n y ig é n y é t elég íti ki. K ilen c W otan -gyártm án yú  
n yom ásos ön tőgép ü k  van , záróerejük 1— 6 M N. É v e n ­
te  750 t  n yom ásos ö n tv é n y t gyártan ak . A gépek  p n eu ­
m atik u s rendszerű, olasz a u to m a ta  fém adagolóval 
van nak  e llá tv a , a M organ-rendszerű, propán-bután  
tü zelésű  kem encében  o lvasztan ak , a h őn tartás a 
gép ek  m ellé te le p íte tt  k étak n ás elek trom os, csatornás  
in du kciós kem en cében  tö rtén ik . A  tekercsek  léghű té-  
sfíek. T Á L  2 jelű  exoterm  fed őport haszn álnak , 500 kg- 
os adaghoz 1 kg-ot. K étfé le  ö tv ö ze te t  használnak : 
ÖA1SÍ12 és ÖAlSilOMg. A se le jt  6— 7% . G yártm ányaik  
40% -át exportá lják , ennek  m egfelelően  az ö n tv én y ek k el 
szem ben  tá m a sz to tt  k öv ete lm én y eik  is szigorúak. 
A  k özelm ú ltb an  fe jez ték  be az új m agnéziu m ön töde  
beruházását.
Tarján Béla
Lapunk példányonként is megvásárolható: 
V., Váci utca 10. és 
V., Bajcsy-Zsilinszky út 76. sz. alatti 
hírlapboltban
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A C IA T F nemzetközi munkabizottságainak tevékenysége
A 7.1 „L em ezgrafitos ön tö ttvas”  m unkabizottság  
ülése Prágában
A m u n k ab izo ttság  m áju s 3-án  P rágában  ta r to tt  
ülésén A usztria , C sehszlovákia , L engyelország , M agyar- 
ország, az N D K , az N SZ K  és S védország k ép v ise letéb en  
9 -en v e ttek  részt.
Az ü lés elején  W. Weis (D ), a m u n k ab izo ttság  t i t ­
kára m eleg  szavak k a l em lék eze tt m eg K . Orthsról, 
a m un k ab izo ttság  nem rég e lh u n y t elnökéről, a  d ü sse l ­
dorfi In s t itu t  für G iessereitechnik  v o lt  igazgatójáról. 
A m un k ab izo ttság  új elnöke, B. Thyberg professzor (S) 
egyp erces n ém a g y á sz t  ren d elt el, m ajd a b izo ttsá g  
tag ja i országuk  szakem bereinek  eg y ü ttérzésé t to lm á ­
cso lták .
A m u n k ab izo ttság  az alábbi tém ak örök et tárgya lta  
m eg:
1. A z öntvények szakítószilárdságának, kiszámítása a 
vegyi összetételből és a Brinell-keménységből
A z In s t itu t  für G iessereitechnik  m eg v izsg á lta  a 
Thyberg- Björkegren-féle
7?m =  3,33 H B - 0,51 H B -C E - W  (N /m m 2)
k ép let érv én y esség ét a v a sta g  (50— 200 m m ) fa lú  ö n t ­
vén yek re. M ivel az Orths— ll'eis-féle
R m= a - H B + b - C + c - S i + K
alakú k ép let f ím= 2 0 0  N /m m 2 fe le tt  m egtörik , az ö ssze ­
hason lítás ered m én ye a k övetk ező  :
Rm «=: 200 N /m m 2 esetén : l!m T h y b . =  1,05 PmOrths— 0,4,
Вт >  200 N /m m 2 esetén  : B m Thyb.= l>23 /./norths —35.
A. Mores (CS) k özölte , h ogy  az indukciós k em encéből 
(szim p lex  eljárással) ö n tö tt, 30 m m  átm érőjű  prób a ­
darabokon  (452 adat) a k övetk ező  összefü ggést k apták  :
R m= 3,32 - 0 ,4 0 4  H B  -C E - 9 6 ,
r = 0 ,9 fi2 , s r=  1 G,S N /m m 2. A  fen ti k ép letb en  szereplő  
karbonegyen érték  C E = C -{-0,33 (Si-\-P) a lakú, nem  
egyezik  m eg a T h yberg á lta l h aszn á lt C E = G -j-»S'i/44- 
-j-P /2 k ép lette l.
P. Rack (D D R ) k étség é t fejez te  ki az iránt, h o g y  az 
R m= H B  (n-j-b-G E )-\-K
alak ú  fü g g v én y ek  zárójeles része lineáris. V élem én ye  
szer in t m eg  k ellene h atározn i a zárójelben  levő  tén y ező  
je lleg ét o ly a n  próbák szak ítószilárdságán ak  a  m érésével, 
am elyek n ek  k arb onegyenértéke k evéssé tér el eg ym ástó l.
O. Peter (A) fe la ján lo tta , h ogy  az Ö sterreichisches  
G iessere i-In stitu tn ak  30— 60 m m  v a sta g  lapokon  
m ért ered m én yeit a k ö v etk ező  ü lésen  ism ertetn i fogja.
A z ü lés á llá st fo g la lt az u ltrah an gos sz ilárdságm eg ­
határozás kéi'désében is. M ivel a v iz sg á la t csak  akkor 
ad m egb ízh ató  ered m én yt, ha az ö n tv én y  fa lv a sta g sá g á t  
f igyelem b e veszik , ezért csak  a lapos m egfonto lás után  
leh et a lkalm azn i. A z u ltrahangos v izsg á la t a v a sta g  
falú  ön tv én y ek re  csak  átlagos sz ilárdságot a d h a t m eg.
A rész tv ev ő k  eg y e tér te ttek  abban , h o g y  a szilárdság  
ultrahangos m egh atározásában  n incs k ü lönösebb  e lő ­
rehaladás. A  m ódszer azonban  alkalm as a lem ez-, az 
á tm en eti és a g öm b grafit m egk ü lön b öztatésére, a 
v a sta g  fa lú  ö n tv én y ek  durva  an yagh ib áin ak  és a belső  
feszü ltségek nek  a k im u tatására . A  b izo ttsá g  felfüggeszti 
a z t  a m un k ájá t, am ely  az ö n tv én y ek  á tlagos k em én y ­
ségén ek  és szilárdságának  u ltrahanggal va ló  m eg h a ­
tározásá t cé lozta .
2. A kupolólcemencéből és indukciós kemencéből öntött 
öntvények szilárdságának találati biztonsága,
A  fen ti tém ak örb en  a tagországokh oz k ik ü ld ö tt  
kérdőívekre csak  k evés a d a t (38 kupoló- és 39 in du kciós
k em en céből ö n tö t t  ö n tv én y ) érk ezett be. E zér t a k é t ­
féle o lv a sz tá s  ta lá la ti b iztonsága k ö zö tt nem  leh e te tt  
lén yeges k ü lön b séget k im u ta tn i. A  m echan ikai tu la j ­
donságok , de fő leg  a v eg y i ö sszetéte l szórása m ind két  
o lv a sz tá s i m ódd al in d ok o la tlan u l nagy . M eglepően  
n agy  a n yersvas h á n y a d a  az in du kciós k em encék  b e ­
té tjéb en .
Ä  m u n k a b izo ttsá g  m egá llap od ott abban, h ogy  az 
a d a to k a t to v á b b  g y ű jt ik , és a v iz sg á la to t k iterjesztik  
a k up oló-ind uk ciós kem en ce d u p lex  o lvasztásra  is.
A 7.4 „G öm bgrafitos ön töttvas”  m unkabizottság  
ülése Prágában
A  7.1 m u n k a b izo ttsá g  tan ácsk ozása  u tán  k ét nappal 
k erü lt sor P rágáb an  a 7.4 m u n k ab izo ttság  ülésére, 
am elyen  u gyan azok  v e ttek  részt, m in t a  lem ezgrafitos  
ö n tö ttv a s  m u n k ab izo ttságáb an . Az ü lést a 7.4 m u n k a ­
b izo ttsá g e ln ö k e , A . Karam ara  (P L ) vezette .
1. A gömbgrafitos öntöttvas hegesztése
A  m u n k ab izo ttság  a tla sz t kíván" k iadni a göm b gra ­
f ito s  ö n tö ttv a s  hegesztésérő l, sok  ábrával, fo tó v a l és 
m űszak i a d a tta l. A  m ár m eg levő  irod a lom gyű jtem én y ­
hez a tagországok  m o st az alábbi a n y a g o k a t szo lgá l ­
ta ttá k  :
—  a B C IR A  g y ű jtem én y é t  k éz ik ö n y v k én t haszn álható
feld o lgozásban .
—  a  Sulzer cég által ö sszeá llíto tt  a n yagot,
—  a N ém et Ö ntő Szakem berek  E g y esü letén ek  (VDG )
irod a lom gyfijtem én yét,
—  az N D K -b e li H eg esz tési In té ze t  an yagát.
A  m u n k ab izo ttság  a lapos v izsg á la t u tán  ú gy  d ö n tö tt , 
h ogy a lap k én t a B C IR A  g y ű jtem én y ét fogadja el, s 
az atlasz e lk észítésév e l H. Mnyert (Sulzer) bízza m eg.
2. Bainites gömbgrafitos öntöttvas
A  b a in ites göm bgrafitos ö n tö ttv a s  m echan ikai tu la j ­
d onságairól A . Karamara  professzor ta r to tt  előadást. 
A  m ért és sz á m íto tt  rugalm assági m odulusból, a P oisson- 
szám b ól, a szak ítószilárdságb ól és a fo lyásh atárból 
k itű n t, h o g y  akkor a  legjobb  a b ain ites göm bgrafitos  
ö n tö ttv a s  m inősége, ha o lajban  edzik , és 275, v a la m in t  
375 °C-on, k étlép csősen  m egeresztik . A z ö n tö ttv a s  
0,8— 1,0%  n ik k elt és 0 ,55— 0,68%  m olib dént ta r ta l ­
m azott.
A  v ita  során felm erült, h ogy a n agy  szilárdságú, 
bain ites göm bgrafitos ö n tö ttv a s  tu la jd on sága it, g y á r ­
tá si m ódját össze kellene foglaln i. B. Thyberg és TT. 
Standke (D ) fela já n lo tta , h o g y  a finn  K y m i K y m m en e  
vá lla la t (a K y m m en ite  m árk anevű  bainites göm bgra ­
f ito s ö n tö ttv a s  gyártó ja ), a svéd  in téze tek  és az N SZ K - 
b eli Sulzer ta p a sz ta la ta it  ö sszeg y ű jtik  a k övetk ező  
ülésre.
S. Lemezgrafitos felületi zónák a gömbgrafitos öntött­
vasból készült öntvényekben
Ism ert problém a, h o g y  a göm bgrafitos v a sö n tv én y ek  
fe lü le té  k özelében  lem ez- v a g y  á tm en eti grafitos réteg  
alakul ki. A v ita  a lap jáu l B. Thyberg cikke (G iesserei- 
R un dsch au , 1981. 10. sz.) szo lgá lt, am ely  a jelenséget  
a form ázók everék  k én tartalm ára vezeti v issza . Az 
ostra v a i m űszak i fő iskolán  v ég ze tt  k ísérletek  hasonló  
ered m én yre v ezettek . O. Peter elm on dta , h ogy  az o sz t ­
rák ta p a sz ta la to k  szerin t a form ázóan yag  foszfortar ­
ta lm a  is szám b a jön. A m agyar V asipari Kutaté» és 
F ejlesztő  V á lla la t v izsgá la ta i szerin t felteh ető , h ogy  a 
form a és a fém  fázish atárán  lecsök kenő fe lü le ti fe szü lt ­
ségnek  is k om oly  szerepe van a jelenség k ia lak u lásá ­
ban. B . T h yberg  szerin t a nyers form ázókeverékbe  
k ev ert szén por k én tartalm ának  káros h atása  van . A 2%  
k én t tarta lm azó  szénpor 2— 4 m m  m ély  lem ezgrafitos  
zó n á t h o zo tt létre, a 0 ,05%  k én tarta lm ú  szénpor h a sz ­
n á latak or ez a réteg  jelen tősen  csökk en t. A z osztrák
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k ü ld ö tt szerin t a ta lk u m o t tarta lm azó  fek ecs csök k en ti 
a h ib át. A  regenerált hom okbán  0 ,1% -nál keveseb b  kén 
k íván atos.
A z ü lés to v á b b i részében  A . Mores és V. Chavala 
(CS) ta r to tt  e lőadást a porozitásn ak  a göm bgrafitos  
ö n tö ttv a s  m echan ikai tu lajd onságaira  g yak oro lt h a ­
tásáról.
A  m u n k ab izo ttság  célu l tű z te  ki, h o g y  a fen ti m unkák  
fo ly ta tá sa  m elle tt  seg éd letet ad  ki a kezelő eljárások  
m egvá lasztásáh oz . E z  alapján  e ld ö n th ető  lesz, h ogy a 
kb. 40-féle m ódszer közü l m ely ik e t célszerx'í a g y a k o r ­
la tb an  alkalm azn i.
^  ***
A  k ét m un k ab izo ttság i ü lés k ö zö tti napon a je len ­
levők  m eg tek in te tték  K özép -E u róp a  egy ik  legrégibb  
gépgyárán ak , a С К I.) P rah ának  ön tö d éjét. A  gyár  
b án yászati és m ély ép ítési b erendezéseket (1873 óta), 
ércfeldolgozó b erend ezések et (1874), v illam osk ocsik at  
(1870), erősáram ú b erend ezések et (1896), kom presz- 
szorok at és h ű tőberend ezéseket (1896), m ozd on yok at  
(1900) és d ízelm otorok at g y á rt (1907). A  vá lla la t három  
cég egyesítéséb ő l jö tt  létre. N ég y  ön töd éje van : K u tn á  
H orában  acél- éS a lu m ín iu m  _ ö n tv én y ek e t, va la m in t  
acélm űi kok illákat, P rágában  lem ez- és göm bgrafitos  
vas-, acél- és fém ö n tv én y ek et, 2 a n d o v b a n  tem per- 
ö n tv én y ek e t, H o fo v icéb en  ped ig  lem ezgrafitos v a s ­
ö n tv én y ek e t gyártan ak .
A  m eg lá to g a to tt  S lévárny  P rah a  összesen  90-féle  
(i) ö tv ö ze te t  á llít elő, term ékskáláján  a 0 ,08 kg töm egű  
precíziós ö n tv é n y tő l a 35 ton n ás acé lö n tv én y ig  m inden  
m eg ta lá lh a tó . K om presszor-, d ízel-, v illam os-, hajó- 
és rep ü lőgép m otor-ön tvén yek et gyártan ak . A  v a s ­
ö n tö d ét 1929-ben, az acé lö n tő d ét 1945-ben ép íte tték . 
17 000 t  lem ez-, 6800 t  göm bgrafitos ö n tö ttv a s  és 6000 t  
a cé lö n tv én y t á llítan ak  elő 3500 d olgozóval.
A z acélön tőd éb en  eg y  9 ton n ás és három  5 ton n ás  
ív fén y es kem en ce o lv a sz t, ezek et ö t 2 tonnás tég e ly es  
indukciós kem en ce egész íti ki (du p lex  eljárás). A  k e ­
m encékben  nem csak  acé lt, hanem  göm b- és lem ez ­
grafitos ö n tö ttv a sa t  is előá llítan ak , ezek et áthordják  
a vasön töd éb e.
A z acélön tőd éb en  6 form ázóegység  term el. A z elsőn  
n a g y  (m ax. 15 t) a cé lön tvén yek , a m ásod ikon  H abrinol 
form ázóanyaggal seb ességvá ltó  házak  készülnek . A 
harm adik  egységb en  gép i form ázással, régi Zimm er- 
m ann -gyártm án yú  ford ítótörzsű  gép ek k el, a n eg y ed ik ­
ben u gyan ezek  ú jab b  típ u sa iv a l d olgoznak. A z ötöd ik  
egység  kézi form ázással egyed i d a ra b o k a t á llít  elő, 
a h atod ik b an  h ot-b ox-m agk észítésse l m agform ákat 
k ész íten ek  göm bgrafitos ö n tö ttv a sb ó l ö n tö tt  b ü tyk ös  
ten g ely ek  részére.
F ig y e lm et érdem elnek  a n egyed ik  egység  Zimm er- 
m ann-gépei. A  k ét á tford ító  törzsű  berendezés párban  
dolgozik , 50 form a/óra te ljes ítm én n y el, rázó-préselő  
m u n k am en etb en . A  nyers h om ok ot görgős k everőkben  
állítják  elő.
K özp on ti m agk észítő  m ű h ely  lá tja  el a vas- és az 
a cé lön tőd ét. F ő leg  Shalco- és G IS A G -gyártm án yú  
m aglövő g ép ek et használnak .
Az 1. és az 5. form ázóegység  n agyob b  form áit v íz ­
ü veges m in ta -, v a la m in t b en ton itos, ille tv e  b á n y a ­
á llap otú  agyagos tö ltő h o m o k k a l k észítik . Sok helyen  
k ik ön n y ítik  a form át. O tt, ahol a fém  n y o m á sa  szü k ­
ségessé tesz i, tű zá lló  an yagga l b evon t k ok szot h e ly e z ­
nek el az üregbe.
Az acélön tőd éb en  végzik  a m agnéziu m os k ezelést, 
szendvicseljárással. U u gós ü stb en  kezelnek , és ezekből 
ön ten ek  is. E lm ondásuk  szerin t a d ugós ü stö k  h a sz ­
n á la tá v a l a lecsengés k ezd ete  20 percre n övelh ető , ez 
azzal m agyarázható , h ogy  az ön tés k özben  kisebb  
a fém m ozgás (oxidáció). A  göm bgrafitos ön tv én y re  
szép  példa a d íze lm ozd on yok  2,5 ton n ás m otorblokkja.
Â  szürke vasön töd éb en  főleg fo rg a tty ú h á za k a t á llí ­
ta n a k  elő. Itt is á tford ító  törzsű  Z im m erm ann-gépek  
m űködnek .
A z o lv a sz tó m ű  négy , 1000 m m  átm érőjű  kupolóból 
áll, ezek ből k e ttő  ü zem el egyszerre, te ljes ítm én y ü k  
eg y en k én t 6 t /h . A  kokszfe lh aszn álás a h ideg szél e lle ­
nére jónak  m on d h a tó : 14% . Ö v 200, 250 és 300 m in ő ­
ség et o lv a sz ta n a k . In d u k ciós kem encékben  Ö v 350-et  
is k észítenek , ez t v illás targon cáva l hordják  á t az 
acélöntődéből.
A  kupolókem ence járatá t term ik us elem zéssel és 
kvantom éterrel ellenőrzik . A term ik us elem zéskor fe l ­
veszik  a lehűlési görbét, a lik v id u sz  - és a szolidusz- 
hőm érsék let k ü lön bségéb ől a CEL-t kézi sab lonnal 
h atározzák  m eg. A  m érő tég e ly ek et (N iCr-N i h ő elem ­
m el) egy  brnói cég  k észíti.
A z ö n töd éb en  S kod a-O strov-típ u sú  fü ggőp á lyás, a cé l ­
szem csés t isz tító g ép ek  van nak . A z Ö ntvények bárom  
kam rán haladnak  keresztü l.
Ládái Báláz•
Köszöntés
D r. Ernőd G y u la  oki. fém k o h ó m én  ök, a m űszak i tudom án y o k  k an d i ­
d á tu sa , a V asipari K u ta tó  In téz e t n m g a lm azo tt e lőadója, egyesü le tünk  
tisz te le ti tag ja , szepem ber 25-én te .lő t te  be 75. é letévét. K edves, ta g ­
tá rsu n k n a k  tovább i jó  egészséget s m ég sok boldog szü le tésnapo t 
k ívánunk .
Személyi hír
A z E lnöki T anács Meichl Mátyást, az  Ö ntödei V álla a t K isv á rd a i V as ­
ö n tödéjének  gyáregység i ig azg a tó já t eredm ényes m m k ásság a  elism e ­
réséü l, n y u g d íjb a  vo n u lása  a lk a lm áb ó l a  M unka Én emrend arany fo ­
kozatával tü n te t te  ki.
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KRAB-3- 
helyhez kötött asztali készülék
KRAB-3- 6 csatornás röntgenanalizátor, amely a kristály nél- 
küli röntgenszínkép gyors vizsgálatára alkalmas, 
műszer a Mengyelejev-táblázat hat elemének — a 
kalciumtól az uránig — koncentrációját vizsgálja 
különböző próbaanyagokban.
KRAB—3 -  a színesfém- és a vaskohászatban, a bányászat ­
ban, a vegyiparban és egyéb iparágakban alkal ­
mazható.
KRAB-3 -  mikroszámítógép-vezérlésű készülék, amely számító­
gép-vezérlésű és kézi üzemmódban egyaránt mű­
ködtethető.
A KRAB-3 analizátort előnyös tulajdonságai -  kis méretek, 
alacsony energiafogyasztás és költség -  kiemelik a hasonló 
rendeltetésű készülékek közül.
A készülék főbb műszaki adata i:  
Küszöbérzékenység
Regisztrált alaphibaszázalék
Hat elem vizsgálatának ideje
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SZELES KORÚ KÍNÁLATUNK 
ÖNTÖDEI BERENDEZÉSEKBŐL
teljes körű tervezés és szolgáltatás 
a következő tém ákban:
•  vegyipari és gépészeti berendezések teljes 
üzemekhez és részlegekhez,
•  építési műszaki műleírások,
•  régi öntödék rekonstrukciója 
és modernizálása,
•  energiaellátó és szellőzési rendszerek,
•  berendezések, rendszerek, valamint 
szerkezetek és épületek komplett 
gépészeti szerelése,
az ügyfél szakembereinek betanítása,
шш* teljes korú műszaki szerviz a  granciaidoben 
és azon túl is.
ÖNTÖDEI GEPEK ÉS BERENDEZÉSEK




öntőminta és mag-homok keverek, 
vibrációs tömöritőgépek és homokszórók,
forgó-koptatógépek, rázódobok, direktáramú 
sörétező helyiségek, sörétező szekrények stb.,
anyagmozgató berendezések es pneumatikus 
szállítás,
laboratóriumi ellenőrző- és mérőberendezesek 
formázó és mag-homok ellenőrzéshez,
öntőüstők öntöttvashoz és acélöntvényekhez,
automatikus töltésű hideg és meleg 
légbefúvqsos kupoló kemencék,
olvasztótégelyek és indukciós kemencék,
automatikus öntősorok,
öntöttvas és hegesztett formaszekrények.
S z e r k e sz té sé r t  fe le lő s  :
ÖVÁRI A N T A L
S zerk esz tő  :
KOVÁCS LÁSZLÓ
M á so d szerk esz tő  : i
DR. KOVÁCS TIBOR
S z e r k e s z t ő  b i z o t t s á g :
D R . B A K Ó  K A R O L Y , H O L L Ö S I B É L A , L Ä D A I B A L A Z S , 
D R . N Á N D O R I G Y U L A , D R . P E T Ő  M A R T O N , D R . P IL IS S Y  
L A JO S , P IN T É R  A N D R Ä S , S Z E N D E  G Y Ö R G Y , D R . V A R G A  
E N D R E , D R . V Ö R Ö S A R P Â D N É
A  r a j z o k a t  k é s z í te t te :  LO Ö SZ  JÖ Z S E F N É
B f l n Y f l S Z n n  ÉS K O H Á S Z A T I  I A P 0 K
ÖNTÖDE
A Z  O R S Z Á G O S  M A G Y A R  B Á N Y Á S Z A T I  
É S  K O H Á S Z A T I  E G Y E S Ü L E T  L A P J A
34. (116.) évfolyam 11. szám 1983. november
Az acélöntvények táplálása a prim er kristályosodási folyamatok
új ismeretei alapján*
DR.  N Á N D O R I  G Y U L A  oki. kohómérnök, a műsz. tud. kandidátusa—J Ő N Ä S P Á L  oki. kohómérnök 
Nehézipari Műszaki Egyetem, Öntészeti Tanszék
A kristályosodást kísérő tágulásból és tágulási 
erőből fontos következtetéseket lehet levonni az acélok 
szövetszerkezetére, a fogyási üregek és a porozitás 
keletkezésére nézve. A  lehűlés közben könnyen 
mérhető jellemzők alkalmasak az elektronikus 
adatfeldolgozásra.
Bevezetés
Fontos gazdasági feladat az acélöntvények tö- 
mörre táplálása. A szakirodalomban a tudományos 
alapokra és a gyakorlati ismeretekre nézve szám ­
talan közlemény található [1— 1 0 ].
A dermedéskor fellépő fogyást sok tényező befo­
lyásolja : a  sűrűségváltozás a kristályosodás folya­
mán, az öntési és kristályosodási idő, a formázó­
anyag hűtőhatása, az ötvözet vegyi összetétele és a 
kisebb sűrűségű szilárd fázis kiválása a megderme- 
dés folyamán.
Jelentős fogyás kíséri a lemez- és a gömbgrafitos 
öntöttvas kristályosodását is, bár a dermedés te l ­
jes ideje a la tt csupán térfögatnövekedés mérhető. 
Ezért a belső üregek képződésének folyamata nem 
magyarázható a kisebb sűrűségű grafit kiválásá ­
val [11—17]. Em ellett jelentős szerepe van a p ri ­
mer ausztenitdendritek képződésének is [18].
Ezekből arra  következtethetünk, hogy nem ele­
gendő csupán a kristályosodó ötvözet sűrűségvál­
tozását — m int legfontosabbat — kiemelni, sok 
más tényezőt is figyelembe kell venni. A kristályo ­
sodó fémötvözetek térfogatváltozásának vizsgálatára 
olyan mérőrendszert állítottunk össze, amelynek 
segítségével nemcsak a grafitosan kristályosodó 
öntöttvasak, hanem az acélok prim er kristályoso ­
dási folyamatai is vizsgálhatók.
Az acélok táplálási problémái vetették fel az 
ilyen vizsgálatok gondolatát. A lehűlési gör­
bék adatai a kristályosodás folyamataira nem 
nyújto ttak  egyértelmű eredményeket. Néhány mé-
*Az 50. n em zetk özi ön tőkongresszuson , K airóban  e l ­
h a n g zo tt csereelőadás.
D K  621 .746 .5
rési adat értékelése vitatható  volt. Ez indokolta 
azt az elképzelést, hogy a kristályosodási folya­
m atot, az öntvények makrotérfogat-változását fi­
zikai módszerekkel vizsgáljuk oly módon, hogy a 
hosszváltozást és az erőhatást elektronikus mérő- 
rendszerrel a kristályosodás folyamán közvetlenül 
mérjük, illetve regisztráljuk.
A vas-karbon ötvözetek kristályosodását kísérő 
jelenségek közül igen fontos a térfogatnövekedés 
mellett a tágulási erő. Sok év tapasztalatai alapján 
ezt a tágulási erőt jellemző anyagi tulajdonságnak 
tekintjük, amely a formázóanyag szilárdságától és 
az öntvény geometriájától is függ. A jól dezoxidált 
acélok prim er kristályosodásának értékelésekor 
felvilágosítást kaphatunk a melegszakadási és po- 
rozitási hajlamról.
A vizsgálatok céljaira a következő acélokat vá ­
lasztottuk ki: ötvözetlen öntöttacélok növekvő 
karbontartalopimal, mangánacél és ferritkarbi- 
dos krómacól.
Az elektronikus mérőrendszer
A kristályosodást kísérő tágulási erő és térfogat- 
változás mérésére elektronikus mérőrendszert épí­
te ttünk , amelynek összeállítása az 1— 3. ábrán 
látható. R úd alakú, 50 mm átmérőjű, 350 mm hosz- 
szú próbatesteket öntöttünk gyantakötésű homok­
ba, és az erő, valam int a hosszúság változását ke ­
reszt- és hosszirányban mértük.
Az elmozdulásokat egy keret segítségével, induk ­
tív  útjeladóval továbbítottuk, és egyidejűleg fel­
vettük  a próbatestek lehűlési görbéjét is (1 . ábra). 
Az elmozdulás jeleket — mérőerősítőn keresztül — 
X—У  írókkal a lehűlési hőmérséklet függvényé­
ben kirajzoltuk. A teljes dermedés ideje megköze­
lítően 5 min volt.
Az erőmérés elrendezése a  2. á b rá n  lá th a tó . Az 
erős, m erev  a lap lap o n  e lhe lyeze tt erőm érő celák- 
kal szem ben levő állítókerékkel a  fellépő nega tív
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1. ábra. , Kísérleti berendezés a kristályosodást kísérő 
térfogatváltozás mérésére
1 — héjforma, 2 — útjeladó, 3 — mérőkeret, 4 — kvarcrúd, 
v> — PtR h-Pt hőelem, 6 — X-Y író, 7 — mérőerősítő, 8 — vonalíró
2. ábra. Kísérleti berendezés a kristályosodást kísérő 
erőhatás mérésére
1 — héjforma, 2 — erőmérő cella, 3 — alaplap, 4 — kvarcrúd,
5 — PtRh-Pt hőelem, 6 — X-Y író, 7 — mérőerősítő, 8 — vonalíró
húzóerőket lehet megszüntetni. Az erőmérő cellák 
kis értékű saját elmozdulásai lehetővp teszik a 
kristályosodó fém tágulásának teljes megakadá­
lyozását.
Egy méréshez minden alkalommal két próba ­
testet öntöttünk egy kanálból. Mindkét próbatest 
azonos idő a latt, azonos lehűlési sebességgel der­
medt meg. A homokforma merevsége és hűtőhatása 
állandónak tekinthető. Az erőt és az elmozdulást 
1 0  mm átmérőjű kvarcrúd segítségével továbbí­
to ttuk  a mérőrendszerhez. A mérőerősítők a ка-
s . ábra. A kísérleti berendezések képe
po tt adatokat digitális úton, mm és N mértékegy­
ségben kijelezték, és analóg jelekkel az X—Y író ­
kon folyamatosan felrajzolták.
A hőelemeket a próbatest hőközpontjában helyez­
ték  el, így a kristályosodás véghőmérséklete és a 
dermedési idő, valam int az ezzel összefüggő térfo ­
gatváltozás és erőhatás egyidejűleg és nagy pon ­
tosággal mérhető. A szövet a próbatestekben meg­
határozott törvényszerűséggel alakul ki, és a meg­
ismételhető mérési adatokból a szilárd fázis mor­
fológiai tulajdonságaira lehet következtetni.
Az ötvözetlen öntöttacélok kristályosodását kísérő 
tágulás és tágulási erő
Az elmúlt években a vas-karbon ötvözetek nagy 
sorozatát vizsgáltuk meg az ism ertetett eljárással 
és mérőrendszerrel [19—26]. Néhány jellemző mé­
rési eredményt a következőkben ismeretünk.
A 4. ábra a 0 ,2 —1 ,8  % karbontartalm ú ötvözet­
len acélok kristályosodási folyamatait m utatja. 
Azonos lehűlési feltételek mellett jól felismerhető 
különbségek mérhetők a tágulási tulajdonságok ­
ban és az erőhatásokban. Az ábra felső részén lá t ­
ható, hogy a tágulás a karbontartalom növekedésé­
vel aranyosan nő. Az egyidejűleg m ért maximális 
tágulási erőket is beírtuk az ábrába. A tágulást és 
az erőt csupán hosszirányban mértük, mert kez­
detben a keresztirányban mérhető értékek jelen ­
tőségét alábecsültük. Ezért a térfogatváltozást 
csupán a dvoi = 3dtjn összefüggéssel szám ítottuk ki.
A 4. ábra alsó részén a lehűlési görbék láthatók. 
Egy adott (pl. 5 min) dermedési időszakaszra ki ­
számítható a tágulási sebesség (mm/min).
( Jelentős különbség m utatkozik a kis és nagy 
karbontartalm ú acélok között. A kis karbontartal ­
mú, lágy acélok kis tágulással és tágulási erővel 
kristályosodnak. A lágy acélok tágulás nélkül is 
kristályosodhatnak, és a dermedés végén csak 
zsugorodás, té  rfc igate,sokkén és mérhető.
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A legnagyobb mennyiségben ilyen lágy acélokat 
öntenek, ezért a táplálási módszerek ezekkel az 
acélokkal szerzett tapasztalatok alapján alakul­
tak  ki.
A növekvő karbontartalommal növekszik a 
dendrites kristályosodásra való hajlam, és nő a ki ­
sebb sűrűségű karbidfázis mennyisége az auszte- 
nitben. A dendrites prim er kristályosodás növeli 
a tágulást, nő a tágulási sebesség, és ez különösen 
1 % karbontartalom  fölött figyelhető meg. A hi- 
pereutektoidos acélok lehűlésekor (4. görbe) má­
sodlagos duzzadás is keletkezik szilárd állapotban, 
ezt a jelenséget a szekunder cementit kiválásával 
hozhatjuk kapcsolatba.
Megvizsgáltunk többféle hipereutektoidos acélt. 
Az 5. ábra egy nagy (2,85 %) szilíciumtartalmú 
félacél kristályosodását m utatja. Az ábra felső ré ­
szén a hossz- és keresztirányú tágulás látható, 
ezek a dermedés végén érik el a maximális értéket. 
A maximális térfogatnövekedés 3,15 %. H a ugyan ­
ezt a lineáris tágulásból számítanánk ki, csupán
1 ,8  %-ot kapnánk. Ez a nagy különbség abból adó ­
dik, hogy a keresztirányú duzzadás sokkal na ­
gyobb (százalékban kifejezve, az átmérőre vonat ­
koztatva), mint hosszirányban. Reális értékeket 
ezért csak úgy kaphatunk, ha a keresztirányú duz- 
zadást a térfogatnövekedés számításakor nem 
hagyjuk figyelmen kívül.
Az 5. ábra közepén az erő-jiőmérséklet görbék 
láthatók. A tágulási erő kereszt- és hosszirányban 
is növekedett. Hosszirányban 580 N, keresztirány ­
ban 1 0 0  N volt a maximális tágulási erő.
Az erő és hőmérséklet változása nagyon érzé­
kenyen m utatja a kristályosodó fázis sűrűségvál­
tozását. A kristályosodás végén az erő csökkenése 
az ausztenit zsugorodásával hozható kapcsolatba, 
eközben a szilárd fázis képződése tovább folyta ­
tódik.
A megszilárdulás u tán  jelentkező másodlagos 
duzzadás a szekunder cementit (grafit) kiválásával 
hozható kapcsolatba.
A vizsgálati eredmények a kristályosodó fémben 
megjelenő különféle szilárd szövetelemek okozta 
összhatást m utatják. Ebből következtethetünk 
arra, hogy az acélok kristályosodása nem csu­
pán térfogatcsö)kkenéssel megy végbe. A nagy 
perlittartalm ú, dendrites szövetszerkezetű acé­
lok változó, de jelentős nagyságú térfogatnöveke­
déssel kristályosodtak.
Az ötvözött öntöttacélokat kísérő tágulás és 
tágulási erő
Jól ismert, nagy ötvözőtartalmú öntöttacél az 
ausztenites mangánacél (AöX 1 2 0  Mn 1 2 ). Ebből az 
anyagból azonos öntési feltételek mellett, külön ­
böző mértékű túlhevítéssel öntöttünk próbateste ­
ket gyantakötésű homokformába. A 6. ábra mu­
ta tja  a kristályosodást jellemző mérési adatokat.
A kristályosodás it t  is térfogatnövekedéssel 
megy végbe, a tágulási erők mindkét irányban ará ­
nyosak a hossz- és keresztirányú tágulással, á te l ­
jes térfogat-növekedés 2,68 %. Keresztirányban 
120 N, hosszirányban 250 N volt a maximális tá-
4. ábra. Ötvözetlen öntöttacélok kristályosodását kísérő 
folyamatok
1 —  0,2% C, 2 — 0,f)% C, 3 — 0,9% C, 4 — 1,8% O. Si =  0,5—0,0 %, 
Mn =  0,45—0,50%. öntési hőmérséklet 1500—1550 °C a karbon- 
tartalomtól függően. Próbatest: 05 0 X 3 5 0  mm
_J_____!_____1_____1-------
1300 1100 900 700 500 
Hőmérséklet, °C
10.7/0-5'
5. ábra. 2,8 % szilíciumtartalmú félacél kristályosodását 
kísérő folyamatok  
C = 1,2 % . Öntési hőmérséklet 1400 °C
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ábra. 12,5 % mangántartalmú acél kristályosodását 
kísérő folyamatok
C — 1 ,08  % , S i — 0 ,48  % , P  =  0 ,0 8  % , S  =  0 ,0 2  %
gulási erő. Lehűlt állapotban sugaras dendrites 
törete volt a próbatesteknek.
Figyelemre méltó a nagy keresztirányú duzzadás 
és tágulási erő. Ez azzal magyarázható, hogy a 
dendritágak növekedésének iránya, a képződő 
dendritágak méretei a térfogat-növekedéssel szo­
ros kapcsolatban vannak.
Mérsékelt túlhevítéskor, amikor finomabb glo- 
bulitos primer szövet képződik, kisebb duzzadás és 
erőhatás mérhető, a kristály határokon képződő 
karbidrészecskék is növelik a tágulást. A kisebb 
sűrűségű karbidfázisnak az olvadékból történő ki ­
válása térfogatnövelő hatást gyakorolt a kristá ­
lyosodó ötvözetre.
Hasonló vizsgálatokat végeztünk nagy krómtar­
talmú acélokkal. Szabványos ferrites-karbidos (ÖX 
100 CrMo 6, ÖX 190 CrW 21) acélokból próbates ­
teket öntöttünk gyantakötésű homokformákba. 
A jellemző kristályosodási folyamatokat a 7. ábra 
m utatja. A kémiai összetételt illetően lényeges kü ­
lönbség a karbon- és króm tartalom ban található. 
A kristályosodáskor nagyobb mennyiségű komp­
lex karbid válik ki.
A térfogat-növekedés és tágulási erő a lehűlési 
hőmérséklettel az eddigi szabályok szerint válto ­
zik. A térfogat a króm- és karbontartalommal a rá ­
nyosan növekszik a kristályosodás végéig, a maxi­
mális térfogat-növekedés 2,06, ill. 5,63 %. A maxi­
mális tágulási erőket az ábrán feltüntettük. A 
hosszirányú erők igen nagynak tekinthetők. A fel­
tűnően nagy térfogat-növekedés és tágulási erő az 
erősen dendrites szövetszerkezettel és a nagy komp- 
lexkarbid-tartalommal hozható kapcsolatba.
7. ábra. Krómmal ötvözött acélok kristályosodását kísérő 
folyamatok
1 —  Ö X  1 9 0  C rW  2 1 , 2  —  Ö X  1 0 0  C rM o  0 . Ö n té s i  h ő m é r s é k l e t  1 5 0 0 —  
1 5 5 0  °C  a  k a r b o n -  é s  k r ó m t a r t a l o m t ó l  f ü g g ő e n
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Következtetések
Az acélok dermedését a könnyen mérhető 
tágulás és tágulási erő jól jellemzi. A lehűlési 
görbével egyidejűleg m ért tágulás és tágulási erő 
változásai szoros kapcsolatban vannak a szövet 
kialakulásával és olyan tulajdonságokkal, ame­
lyek a dermedés befejeződése u tán  már nem ismer­
hetők fel. A kapott mérési eredmények alkalmasak 
az elektronikus adatfeldolgozásra.
A 8. ábra és az 1. táblázat az általunk vizsgált 
acélok legfontosabb adatait tartalmazza.
A következő folyamatokat lehet a tágulási tu ­
lajdonságokkal összekapcsolni :
1. A kristályosodást kísérő tágulást és tágulási 
erőt a dendrites kristályosodás és a kisebb sűrűségű 
fázisok (pl. karbidok) kiválása okozza. Az auszte- 
nitdendritek növekedése, térbeli elhelyezkedése 
változó nagyságú térfogat-növekedést okozhat. 
A dendrites kristályosodás nagyobb térfogat-nö ­
vekedést okoz, m int a globulitos [27].
2. H a a kristályosodáskor a formaüreg térfogata 
állandó (ideális állapot), akkor annál kisebb fogyá- 
si üreg képződik, minél nagyobb térfogat-növeke­
déssel megy végbe a kristályosodás. H a a térfogat 
nő, fogyási üreg nem képződik (öntáplálás esete) 
[28—29], így tápfejekre sincs szükség.
3. H a az ötvözet térfogat-növekedéssel kristá ­
lyosodik, és ezzel egyidejűleg a formaüreg térfogata 
is nő (reális állapot), úgy a megszilárduló fémben 
keletkező anyaghiányt a térfogati tágulás okozza. 
A megszilárdulás végén az öntvénytérfogat na ­
gyobb, m int a formaüreg eredeti térfogata volt, 
ezért az anyaghiány a megnövekedett öntvénytér ­
fogat és a m intatérfogat különbségével arányos. 
Ez a helyzet a gömbgrafitos öntöttvas kristályo ­
sodásakor. Ilyen feltételek mellett tápfejeket kell 
használni. v
4. A kristályosodás alatti térfogat-növekedés 
szoros kapcsolatban áll a porozitással és a meleg- 
szakadási hajlammal. A krómmal ötvözött acélok 
térfogat-növekedése sokkal nagyobb, m int az ö t ­
vözetlen acéloké, ezzel függ össze a melegszakadás­
ra és a prozitásra való hajlamuk.
5. A tápfejszámítás módszerei [3—6] a lehűlést 
kísérő sűrűségcsökkenést veszik figyelembe, amely 
a kristályosodás hőmérsékletközében 1—5 térf.- % 
anyaghiányt hozhat létre. Ezt növeli a folyékony 
fém zsugorodása is. Az érték jelentős szórása az ­
zal függ össze, hogy a formatérfogat (az öntvény 
térfogatának) növekedését a megszilárdulás ideje 
a la tt nem veszik figyelembe.
Ideális állapotban — változatlan formatérfogat 
esetén, merev formákban —  a tágulási hajlam 
növekedésével egyre kisebb térfogathiány keletke ­
zik a megszilárduló fémben, kedvező esetben fo­
gyási üreg nem is keletkezik. Ez a helyzet a nagy 
króm tartalm ú ötvözetek dermedésekor is. A tá p ­
fej méretezésének általánosan elterjedt módszerei 
az ötvözetlen, kis karbontartalm ú acélok zsugoro­
dási tulajdonságait veszik figyelembe; a formázó­
anyagok nagy hőmérsékleten m utato tt tulajdon ­
ságai azonban lényegesen nagyobb figyelmet érde­
melnek.
8. ábra. A  vizsgált acélok térfogat-növekedése a kristályoso­
dás közben
1 —  Ö X  1 9 0  C r W  2 ) ,  2  —  1 ,2 %  C - é s  2 ,8 %  S i - t a r t a l m ú  f é l a c é l ,  3 —  
A ö X  1 2 0  M n  1 2 , <t —  Ö X  1 0 0  C rM o  6 , S —  A ő  4 0 0
1. táblázat
A vizsgált acélok térfogát-növekedése, tágulási sebessége 
és maxim ális tágulási ereje
Acél
T é r f o g a t -
n ö v e k e d é s ,
%
T á g u lá s i
s e b e s s é g ,
% /m in
T á g u lá s i  e rő ,  
N
Ö X  190 CrW 21 5,63 1,12 490
F éla cél ( 1,2 % C, 
2,8 % Si) 3,15 0,63 380
A ö X  120 Mn 12 2,68 0 ,53 250
Ö X  100 CrMo 6 2,06 0,4)2 210
A ö 400 0,42 0,08 12
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Javaslatok az öntöttvas vasúti féktuskók 
felhasználási tulajdonságainak javítására
D i t .  B A K Ó ' K Á R O L y  o k i .  k o h ó m é r n ö k ,  a  m ű s z .  t u d .  k a n d i d á t u s a
O M B K B
N A G Y  K Á L M Á N  o k i .  m e t a l l u r g u s  ü z e m m é r n ö k  
V a s ip a r i  K u t a t ó  é s  F e j l e s z t ő  V á l l a l a t
D K : 629,4-592:669.13
A vizsgálatok igazolták, hogy a foszfortartalom  
önmagában nem határozza meg a féktuskók fe l ­
használási tulajdonságait. Fontos szerepe van a 
grafit alakjának, méretének és mennyiségének, 
valamint az eutektikus cellák méretének is. Az 
utóbbiak módosítással befolyásolhatók.
Általános áttekintés
Az acélkerék  és az ö n tö ttv a s  v asú ti fék tu skó  fé ­
kezési rendszerben  a  fék tuskó  kop ik , az ö n tö tt  
vagy  kovácso lt acélkerékről igen kevés anyag  v á ­
lik  le. A  fékezés, vagy is a  sz ilá rd  te s te k  egym ás 
közti sú rlódása  közben lejá tszódó  fo lym atok  re n d ­
k ívül bonyo lu ltak . A já rm ű  m echanikai energ iája  
hővé a laku l, a  hő  a  kerék  és a  tu sk ó  érintkezési fe ­
lü le tén  jelen ik  m eg. Az energ iam egm aradás tö r ­
vénye a la p ján  m eg h a tá ro zo tt fékezési m unka  egy 
vele azonos hőm ennyiséggel egyenlő, különbség 
csak  a  csúcshőm érsékletben , a  h őáram lásban  és 
-m egoszlásban m u ta th a tó  ki. A fékezési hő a  h ő á t ­
adássa l szem beni e llenállástó l, a  hővezetéstő l, a 
hősugárzástó l, a  konvekció tó l és az anyagok  á ta la ­
ku lási hő jétő l függően oszlik m eg [1— 2]. Á lta lában  
a  hőelvezetés állandó , így a  növekvő  fékerő  m ia tt  
egyre nagyobb  lesz a  hőm érsék le t, és a  k isebb szo- 
lidusz-hőm érsék le tű  a lko tó  m egolvad : nem  száraz, 
hanem  k e n t súrlódás lép fel.
Helyi megolvadás kis erővel történő fékezéskor is 
van, a keletkező cseppek szelvénye kb. 1 m m 2. 
A féktuskó anyaga 0,05—0,1 mm mélységig lá ­
gyul meg. A megolvadt csepp élettartam a rövid, 
általában 10"3 s [3]. A súrlódási hő megközelítően 
1350 J/g, ez az érték jóval nagyobb, m int az ön ­
tö ttvas hőtartalm a a szolidusz-hőmérsékleten 
(1150°C-on 1000 J/g). A számításokkal meghatá ­
rozott helyi hőmérsékletcsúcsok az 1500 °C-ot is el­
érik. Ha kisebb olvadáspontú szövetelem, pl. stea- 
dit van jelen, az olvadt fázis m ár kisebb hőmérsék­
leten (950 °C) megjelenik.
E g y  bizonyos ö sszetételű  (C =  0,64 %, Si =  0,83 %) 
kerékabroncs szolidusz-hőm érsékleten  m érhető  h ő ­
ta r ta lm a  kb . 1090 J /g , vagyis a  súrlódási hő  h a tá ­
sára az abroncs hőmérséklete is átléphetné a szo- 
lidusz-hőmérsékletet. Ez azért nem következik be, 
mivel a féktuskó szolidusz-hőmérséklete alacso­
nyabb, és a féktuskóból keletkező folyékony fázis 
a fékező felületről kisodródva igen jelentős hő ­
mennyiséget távolít el onnan.
A szükséges fékezési teljesítmény kemény szövet- 
elemekkel, dekarbonizálódott, martenzites felü ­
lettel nem érhető el, csupán megfelelő ötvözéssel, a 
szövetelemek arányának beállításával biztosít­
ható. Az ötvözök lehetnek olvadáspont-csökkentő, 
és/vagy kis olvadáspontú szövetelemeket képező 
elemek, amelyek közül elsősorban a foszfor és bi­
zonyos feltételek mellett a kén jöhet számításba.
Az egyes vasutak igen eltérő igényeket tám asz ­
tanak  a féktuskók összetételével, szövetével kap ­
csolatban. Az 1. táblázat néhány európai vasút 
használatos előírásait foglalja össze. Megállapít­
ható, hogy egységes előírások nem léteznek; meg 
kell azonban említeni, hogy a Nemzetközi Vasút- 
egylet (UIC) évek óta fáradozik ezek kidolgo­
zásán. Ennek eredménye az UIC 832. számú ja ­
vaslat, valam int a P  6, P  10 és P  14 jelű féktus- 
kokra vonatkozó előterjesztés (ORE В 146).
A fék tu sk ó k a t a  v a su ta k n a k  tö b b n y ire  szám os 
ön töde g y á rtja , ezekben a  gyártástechnológiai fel­
tételek eltérőek; ez az egységes á tv é te li előírások k i ­
do lgozásának  is ak a d á ly a  lehet.
M agyarországon is tö b b  ön töde g y á rt  ö n tö ttv as  
v a sú ti fék tu sk ó t. A háro m  fon tosabb  ön töde je l ­
lem zői a  következők :
1. öntöde
Olvasztás forrószeles kupolóban. Fémes betét: 
használt féktuskó, öntödei nyersvas, ferrofoszfor. 
Rázó-sajtoló nyersformázás. Ürítés: min. 4—6 
órával az öntés után.
2. öntöde
Olvasztás hidegszeles kupolóban. Fémes betét: 
öntödei és acélnyersyas, géptöredék, acélcsővég,
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1. táblázni
N éhány európai vasú t előírásai a fék tu skó  m inőségére
Megnevezés BR CF R DB MÁV NS SBB SNCF UTC832 P 6
ORE В 146 
P 10 P 14
2,8— 3,« 2,8—3,6 _ 2,9— 3,5 2,7—3,5 _ _ 2,9— 3,3 2,9— 3,3 2,9—3,3
Vgr
í r
— 1,6— 2,0 1,6—3,2 — — 1,6—2,« — — — — —
— — — — 0,5—0,9 — — — 0,9 0,7—0,9 0,9
— 1,4—2,2 1,2—2,0 — 1,(1—2,0 1,0—2,0 — — 1,2—2,0 1,2—2,0 1,2—2,0
Mn
1,0 — 1,5
0,4— 1,4 0,4— 1,4 — 0,3—0,6 0,3— 1,5 — — 0,5—0,7 0,5—0,7 0,5—0,7
P
2,75—3,5
0,8 0,4—0,8 1,35 —1,55 1,35— 1,55 0,5—0,8 0,9—1,1 1,35— 1,55 0,5—0,7 0,9— 1,1 1*35—1,55
S — 0,16 0,1—0,16 — 0,19 0,18 — — 0,1—0,16 0,1—0,16 0,1—016
Cr — — — — — 0,12 — — — — — .
HH 200—275
250— 330
170—240 190—230 . 200—260 230—270 200—250 190—250 200— 260 260 260 260
Szövet — — — Max. 5 % 
ferrit
— — Perlit, 
A -grafit
— Perlit, max. 5 % ferrit
További
előírások










ferrofoszfor, ferromangán. Rázó-sajtoló gépi nyers ­
formázás. Ürítés az öntést követően 40—60 perc 
múlva.
3. öntöde
Olvasztás forrószeles kupolóban. Fémes betét: 
öntödei nyersvas, használt féktuskó, saját hulla ­
dék, ferrofoszfor. Formázás DISAMATIC nagy ­
nyomású formázósoron. Ürítés az öntés u tán  20 
perccel.
Az öntödék számára az átvevő a foszfortartal­
m at és a keménységet írja elő. A felhasználás során 
a különböző öntödékből származó féktuskók igen 
eltérő tulajdonságokat m utattak , különösen a fék- 
ú t szórt a megengedettnél nagyobb mértékben.
Vizsgálatok egységes m inőségű íéktuskók  
gyártásának m egvalósítására
A jav íto tt felhasználási tulajdonságú féktuskók 
gyártástechnológiájának kidolgozására irányuló 
feladataink első lépésében a három öntöde betétjé ­
ből indukciós kemencében öntöttvasakat olvasztot­
tunk, s ezeket kézi formázással gyárto tt nyers for­
mákba öntöttük. Ezzel biztosítottuk azt, hogy a 
betéten kívül az összes param éter azonos legyen.
A gyárto tt féktuskók kémiai összetételét a 2. 
táblázat tartalm azza. A féktuskók jelében az első 
szám az öntödére utal. A féktuskók mechanikai 
tulajdonságait a 3., a szövet jellemzőit a 4. táb­
lázat tartalm azza. Megállapítható, hogy az összes 
vizsgált param éter szórása olyan nagy, hogy azok 
a felhasználás szempontjából megfelelő tám pontot 
nem nyújtanak.
A BME Járműgépészeti Intézetének fékpadján 
(a valóságot modellező fékpadon) végzett kísérle­
teinkben v=120 km/h sebességről történő fékezés-
2. táblázat
A fék tuskók  ö sszetétele , %
Jel c Si Mn s P SC Mn/S
ui 3,18 1,78 0,52 0,055 1,38 0,90 9,45
1/2 3,14 1,60 0,49 0,057 1,33 0,93 8,60
1/3 3,30 1,80 0,51 0,058 1,10 0,98 8,79
2/1 3,11 1,32 1,00 0,037 1,31 0,88 27,03
2/2 3,09 1,36 1,00 0,031 1,31 0,87 ' 32,26
2/3 3,15 1,34 1,05 0,033 1,30 0,88. 31,82
3/1 3,17 1,94 0,58 0,052 1,30 0,97 11,15
3/2 3,25 1,68 0,57 0,051 0,85 0,93 11,18
3/3 3,16 2,10 0,49 0,035 1,21 0,97 14,00
3. táblázat
A fék tu skók  m echan ikai tu lajdonságai
Jel N/m m 2
HB E szàm
N/mm*
í / i 198 128 15 500
1/2 188 164 11 500
1/3 188 219 8 600
2/1 215 234 9 200
2/2 181 266 6 800
2/3 214 215 9 900
3/1 181 266 6 800
3/2 207 163 12 700
3 /3 138 145 9 500
sei fékútgörbéket vettünk fel. A tuskóerő 100/50 kN, 
a tengelyterhelés 195 kN volt. Induláskor mind 
a kerék, mind a tuskó hideg állapotú volt. Az 5. 
táblázat a fékezési kísérletek eredményeit ta rta l ­
mazza. Minden adat 15 fékezés átlaga.
A fékpadi vizsgálatok eredményei m ár bizonyos 
tám pontot nyújtottak. A megfelelő minőségű fék­
tuskók, különösen a 3/3 jelű szövetének tanulm á ­
nyozása alapján te ttü k  meg a lépéseket a jav íto tt 
felhasználási tulajdonságú, reprodukálható minő­
ségű féktuskók gyártásának kidolgozására. A kö ­
vetkező kísérleti 'programot á llítottuk össze:
A fék tu skók  szövete
4. táblázat
Megnevezés í / i 1/2 1/3 2/1 2/2 2/3 3/1 3/2 3/3
A grafit alakja Ga 1—2 Ga 1—2 Ga 1—2 Ga 1—2 Ga 1—2 Ga 1—2 Ga 1— 2 «Ga 1—2 Ga 1— 2
mérete Gm 45—180 Gm 180—45 Gm 180— 45 Gm 1 8 0 --90 Gm 90— 180 Gm 180—-45 Gm 1 8 0 - -90 Gm 90—180 Gm 45— 180
eloszlása Ge 2 Ge 2 Ge 2 Ge 2 Ge 2 Ge 2 Ge 2 Ge 2 Ge 2
A ferrit mennyisége F 30 F 30 F 15 F 0 F 0 F 0 F 30 F 4 F 30
A perlit finomsága 
A foszfidos eutektikum
Pf 0,3—0,5 Pf 0,3 Pf 0,3—0,5 Pf 0,3 Pf 0,3—0,5 Pf 0,5 Pf 0,3 Pf 0,5 Pf 0,3—0,5
szerkezete Fo 3 Fo 3—4 Fo 3 Fo 4 Fo 4 Fo 3 Fo 4 Fo 3 Fo 4
eloszlása
Az eutektikus cellák
Foe 1 Foe 1 Foe 1— 2 Foe 2 Foe 1— 2 Foe 2 Foe 1 Foe 2 Foe 1
mérete — — E 400 E 650 E 400— 650 E 400 — К 400 —
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5. táblázat
A fék tu skók  fék tech n ik ai jellom zői
A fékúti
Kopás,
Jel középér féke szórása, %
m m
1/1 734 56 52,7
1/2 627 43 67,5
1/3 696 43 48,2
2/1 . 682 52 82,8
2/2 748 60 53,4
2/3 661 81 83,2
•3/1 702 54 47,2
3/2 681 54 58,6
3/3 596 44 47,2
6. táblázat
A k ísérleti fék lu sk ók  ötviizőalem -tartalm a, %
Jel V Cu Cr A1 Mg
K I 0,03
К  2 --  -- — — 0 ,003
К З 0,04  
—  0,04
0,05 — —
K 4 — 0,06 —
K 5 --  -- — — • —
К б --  -- — — —
7. táblázat
A kísérleti fék tuskók  m echan ikai tn lajdonságai
Jel RmN/m m 2 HB írS7ZÜmsN /m 2
K I 140 124 11 300
K 2 153 128 12 000
К З 208 158 13 200
K 4 141 173 8 200
К б 210 191 11 000
К б 203 182 11 200
1. Az öntöttvas ötvözése 0,2 % ferrovanádiummal
JK 1 ) .
2. Mint 1., de 0,2 % PeSiMg segédötvözettel ke ­
zelve (K2).
3. Mint 1., de 0,2 % rézzel és 0,2 % krómmal is ö t ­
vözve (КЗ).
4. Mint 1., de 0,2 % rézzel és 0,3 % alumíniummal 
is ötvözve (K4).
5. Mint 1., de 0,2 % CaBaSi segédötvözettel kezel­
ve (K5).
6. Mint 1., de 0,2 % CaSi segédötvözettel kezelve 
(K6).
A féktuskók ötvözőelem-tartalmát a 6. táblázat 
foglalja össze.
A kísérleti féktuskók mechanikai tulajdonsá ­
gait, szövetét és a féktechnikai eredményeket a 
7—9. táblázat tartalmazza.
Következtetések
A vasúti járművek fékezésekor az öntöttvas 
féktuskók és a kerék, illetve az acélabroncs között 
bonyolult folyamatok zajlanak le. A rendszer fel- 
hevül, hőmérséklete eléri a 800—900 °C-t, sőt a 
rendkívül vékony szelvényekben ennél nagyobb 
hőmérséklet is kialakulhat. Ennek következtében 
a szövet egyes alkotói megolvadnak, a visszahűlés 
során átalakulnak, esetleg edződnek. Amennyiben 
acélt vagy ötvözetlen öntöttvas féktuskót alkal­
maznának, a fékezési teljesítmény rendkívül kicsi 
lenne, mivel az acélabroncson a martenzites felü­
letű tüskök csúsznak. Ez a martenzites felület 
azonban csak addig okoz problémát, ameddig a 
fékezés során a felhevülés következtében á t nem 
alakul más szövetűvé.
A nagyobb foszfortartalmú féktuskók felhasználá ­
sát m ár a múlt században is javasolták. Az Ame­
rikai Egyesült Államokban 3 % foszfortartalom ­
mal készítik a féktuskókat, kizárólag féktuskó- 
gyártó öntödékben.
A fékezés során kialakuló nagy hőmérsékleten 
az eutektikus cellák határán  levő foszfidos eutek- 
tikum  megolvad, és a durva, érdes felületű féktus- 
kókból kiemelkedő ausztenitszemcsék körül áram ­
lik. Ez a jelenség biztosítja a nagy felületen tö r ­
ténő érintkezést, és azt, hogy megfelelő súrlódás 
jöjjön létre. A súrlódás következménye a kopás, 
ami főként a fékút rovására csökkenthető. Vizs­
gálataink alátám asztják azt, hogy önmagában a 
foszfortartalom nem határozza meg a féktuskók 
minőségét sem a fékút, sem a kopás szempontjá ­
ból. Sokkal lényegesebb az eutektikus cellák mé­
rete, illetve az ezeket körülvevő foszfidháló elosz­
lása. Jelentős szerepet játszik még a grafit alakja, 
mérete, eloszlása, valam int mennyisége. Az egyes 
kísérő elemek különbözőképpen befolyásolják a 
féktuskók kristályosodását, a mangán mennyisé­
gének növelése a karbidos, a szilícium mennyiségé­
nek növelése a grafitos kristályosodásnak kedvez.
A foszfortartalom mind a fékutat, mind a kopást 
csökkenti. A foszfortartalm at bizonyos határokon 
belül ta rtva , jelentős különbségek vannak a fék- 
útban. Ennek oka a grafit megjelenési formájában 
és mennyiségében rejlik. A foszfor lehetőleg minél 
finomabb eloszlásban legyen jelen a szövetben. 
A foszfor egy része oldódik a fémes alapszövetben, 
ez szilárdságnövelő hatáséi : a szilárdság növekedése 
nagyobb mértékű lehet, mint ha a primer szövet­
ben levő karbon az átalakulás során a perlitben 
jelenne meg. A foszfor tehát kiszorítja a fémes szö-
8. táblázat
A k ísérleti fék tu skók  szövete
Megnevezés KI K2 КЗ K4 K5 KG
A  grafit alakja G a 2 Ga 2 G a 2 G a 2 Ga 2 G a 2
m érete G m  90 Gm  45 Gm  25 Gm  90 Gm  25 G m  180
eloszlása Ge 2 Ge 2 Ge 2 Ge 2 Ge 2 Ge 2
A  ferrit m en n yisége F  80 F  94 F  94 F  94 F  30 F  8
A  p erlit fin o m sá g a  
A  foszfid os eu tek tik u m  szerkezete
P f  0,5 P f  0,5 P f  0 ,3 P f  0,3 P f  0,3 P f 0 ,3
eloszlása F o 4 F o  4 F o  4 F o  4 F o  4 F o  4
F o e  3 F o e  2 F oe 3 F o e  3 F o e  2 F o e  2
Az eu tek tik u s cellák  m érete E  400 E  650 E  400 E  400 E  650 E  650
A  cem en tit  m en n yisége C 10 С 4 C 4 C 4 — 10 C 25 C 10
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9. tábládat





K I 686 14,4 45
K 2 803 87 38,9
К З 731 52 51,4
K 4 634 123,7 64,9
K 5 694 32,5 26,5
К б 755 36 30
vetből a karbont, így a szövet nem feltétlenül lesz 
perlites. A perlites szövetet különböző elemekkel 
biztosíthatjuk. Lehetőleg olyan elemet kell vá ­
lasztani, amely grafitképző az eutektikus á tala ­
kulás és perlitképző az eutektoidos átalakulás so­
rán.
A vizsgálatok bebizonyították, hogy a P  14 mi­
nőségre megadott összetételbeli értékek nem min ­
den tekintetben kifogástalanok. A kísérleti féktus ­
kók foszfortartalma jelentősen szórt, azonban a 
szórás és a féktechnikai különbségek között egyér­
telmű összefüggést meghatározni nem lehetett. 
H a a fékút változását az összes karbontartalom 
függvényében ábrázoljuk, akkor azt tapasztaljuk, 
hogy a fékút a karbontartalom  növekedésével je ­
lentősen csökkenhet. A karbontartalom  0,3 %-os 
növekedése a fékút mintegy 80 méteres csökkené­
sét vonja maga után.
V alószínű, hogy a  k a rb o n ta rta lo m n a k  g rafit 
a la k jáb a n  m egjelenő része okozza a  fék ú t vá ltozá- 
zásá t. A zoknak  a  fék tu sk ó k n ak  az in stab ilitá sa , 
am elyek  a  g rafitképző  elem eket (rezet vagy  a lu ­
m ín ium ot) ta r ta lm a z ta k , n ö v ek ed ett, a  fék u tak  
szórása n ő tt.
A  vanádium kevéssé növelte  m eg a  fék tuskó  m e ­
legszilárdságát, valószínűleg nagyobb  m ennyiség ­
b en  h a tá so sab b  lenne. E z azonban  g azdaság ta lan , 
m ivel a  fe rrovanád ium  d rág a  ö tvözőanyag. A  króm 
és a  réz eg y ü tte s  adago lásával jelen tős v á lto zás t 
nem  ta p a sz ta ltu n k . A réz és az alumínium e g y ü t ­
te s  adago lása  érdekes e redm ény t m u ta to t t  : a  fék ­
ú t  csökkent, azonban  a  fékezési in stab ilitá s  u g y a n ­
ilyen  m érték b en  n ö vekedett. A  különböző kezelő ­
anyagok  közül a  CaBaSi m ódosítóanyag  hoz ta  a 
legjelentősebb v á lto zás t. K ism értékben  csökken ­
t e t te  a  fé k u ta t  úgy, hogy közben a  fék tu skók  k o ­
p ása  is csökkent, és n ö v ek ed e tt a  s tab ilitá s .
Az adagösszetétel m eg v á lto z ta tása , a  m angán- 
ta r ta lo m  csökkentése a  fék ú t csökkenését idézte  
elő. E lh ag y v a  az acélhu lladékot, m ár  nem  szere ­
pel o lyan  összetevő a  b e té tb en , am ely  h á trá n y o ­
san befolyásolná a féktuskók szövetét (csökken a 
martenzitképződés veszélye a fékezések során). 
Az acélhulladék is felhasználható a betétben, de 
csak akkor, ha az öntöttvasat jó metallurgiai tu ­
lajdonságú, forrószeles kupolóban olvasztják, és 
azután módosítják.
Javaslatunk a gyártandó féktuskók kémiai ösz- 
szetételére a következő:
C =  3—3,6%, Si =  1,8—2 ,2 %, Mn =  0,30—0,60 %,
S m in  =  0,10 o/o) p 3  1Д0—1,55 %.
Ezek az értékek a kész féktuskókra érvényesek.
Ahol lehet, az öntőüstbe kell elhelyezni a mó­
dosítóanyagot, célszerűen 0 , 2  % CaBaSi ötvözetet, 
majd a folyékony fémet errre kell csapolni. Meg­
valósítható a beömlőrendszerben végzett módosítás 
is, ezzel kapcsolatban további feladatok elvégzésé­
re van szükség. Célszerű a módosítóanyagot meg­
felelő méretű brikettek formájában bejuttatni. 
A brikett különböző kötő- és adalékanyag-tartalma 
megakadályozza, hogy a módosítóanyag szemcséi 
leégjenek, és elősegíti a hatékony csíraképződést.
összefoglalás
A féktuskók gyártástechnológiájának ellenőr­
zése a vizsgálatokba bevont öntödékben azt m uta t ­
ta , hogy a felhasználási tulajdonságokat — fékút 
és kopás — a grafit alakja, mérete, mennyisége 
döntően meghatározza. Hasonlóan jelentős hatású 
a foszfidtartalom, valam int az eutektikus cellák 
mérete.
Egyértelműen leszögezhető, hogy a grafit leme­
zes vagy örvényes lemezes megjelenésű, és az eu ­
tektikus grafit mennyisége minél nagyobb legyen. 
A vizsgálatok alapján a k b .30 % ferritet tartalm azó 
féktuskók adták a legjobb felhasználási tulajdon ­
ságokat.
A grafit megjelenési formája az öntöttvas mó­
dosításával befolyásolható. A különböző módosító ­
anyagok közül a CaBaSi bizonyult megfelelőnek. 
Adagolása a forma beömlőrendszerébe elhelyezett 
brikettekkel történhet, de lehet az öntőüstben is 
módosítani. A CaBaSi csökkenti az eutektikus cel­
lák méretét. A vizsgálatok szerint a nagy eutekti ­
kus cellaszámú öntöttvas fékezési tulajdonságai 
jobbak.
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A vas olvasztásakor elnyelt gázok hatása az öntvények
minőségére*
T Ó T H  A Jtf I) К Л tí oki. koliómérnök, oki. gazdasági mérnök
D K  621.745 .57 .019
A dolgozat az olvasztáskor az öntöttvasba kerülő 
gázok hatásával foglalkozik, különös tekintettel a 
kupolókemencére. Ismerteti az olvadékban levő 
oxidoknak és más vegyületeknek a forma anyagával 
való reakcióit, s az ezekből származó hibákat. 
A z olvasztás helyes vezetése nemcsak a jó öntvény­
minőséget, hanem a gazdaságos energiafelhasználást 
is biztosítja.
Bevezetés *
A vasöntödék nagy részét ma és még a jövőben 
is a m ár több évszázados m últra visszatekintő ak- 
nás olvasztókemence, a kupoló látja  el folyékony 
vassal. Ha a kupolókemencébe a koksz karbontar ­
talm ának tökéletes elégetéséhez szükséges levegőt 
olyan nyomással fúvatjuk be, amely vízoszlopban 
mérve kisebb, mint a kupoló belső átmérője, és az 
áramlási sebesség a fúvókákbán 2 0  m/s-nál nem 
nagyobb, akkor az akna keresztmetszetének egy 
négyzetméterére vonatkoztatva óránként 8 — 1 0  t  
vasat lehet megolvasztani [1 ]. Bz a fajlagos olvasz­
tási teljesítmény a levegő mennyiségének és nyo ­
másának, valam int a koksz mennyiségének növelé­
sével növelhető, de — m int azt a következőkben 
látni fogjuk — csak a gazdaságosság és a minőség 
rovására.
Amikor a kokszadagot növeljük, elfeledkezünk 
arról, hogy az olvasztási zónának a helye független 
a beadagolt koksz mennyiségétől, csak a levegő 
nyomásától függ. Ha a levegő nyomását növeljük, 
akkor az olvasztási zóna a fúvókák síkjához köze­
lebb, ha pedig csökkentjük, távolabb kerül.
H a a kokszadagot növeljük, a kokszréteg a kupo- 
lóban vastagabb lesz, és ekkor az alsóbb szinten ke­
letkezett szén-dioxid a felső, izzó rétegben — az 
ismert endotermikus reakció szerint — disszociál, 
azaz szén-monoxiddá bomlik el. Minél vastagabb 
a kokszréteg, annál több szén-monoxid keletkezik, 
és annál nagyobb lesz a hőveszteség.
A nagyobb mennyiségű koksz adagolása azáltal 
is energiaveszteséget okoz, hogy egyidejűleg nö­
velni kell a mészkő mennyiségét is.
H a a kokszadagot növeljük, több levegőt kell be ­
h ívatni a kupolókemencébe. A többletlevegőnek 
a felmelegítéséhez is kokszot kell használni. Az így 
keletkezett energiaveszteségnél azonban nagyobb 
kár származik abból, hogy a nagyobb mennyiségű 
levegőt csak nagyobb nyomással tudjuk a kemence­
térbe bevinni, mivel a fúvókák keresztmetszetét 
csak a legritkább esetben lehet megnövelni. A nagy 
sebességgel és nyomással beáramló levegő a fúvó­
kák előtt lecsepegő vasat porlasztja, és az így meg­
növelt felületű cseppek jobban oxidálódnak. Nö­
vekszik a leégés, és a vas fokozottabb mértékben 
old gázokat. Különösen káros a hívólevegő ned ­
vessége, amely az izzó kokszon szén-monoxidra és
* E lh an gzott a  csep eli h e ly i szervezet ren d ezvén yén , 
jú n iu s 9-én.
hidrogénre bomlik, az utóbbi az öntvényekben lyu- 
kacsosságot okoz. A nagy nyomású levegő ha tá ­
sára erősen örvénylő vascseppek a levegőből nitro ­
gént is felvesznek.
A folyékony vasban oldott gázok közül a hidro ­
gén főképpen a vékony falú, gyorsan dermedő, míg 
a nitrogén a vastagabb, lassan dermedő öntvénye­
ket károsítja. Mindkét gáz az öntvény dermedése 
során kezd eltávozni, és a lehűlt ötvényből kivett 
próbákban m ár csak nyomokban m utatható ki.
Hidrogén
A folyékony vasban levő hidrogén — ha az önt ­
vény nem hűl túl gyorsan — 0 ,8 — 1 , 0  ppm meny- 
nyiségben még nem okoz hibát. A nagyobb meny- 
nyiségű hidrogén a szürkevas öntvényben repedés­
szerű mikroüregeket okoz ( 1. ábra), ezek az öntvény 
korábban megdermedt része felől a később der ­
medő rész felé nyúlnak és kiszélesednek (2. ábra). 
A repedés belső felülete fényes, tiszta, ami egyben 
azt is jelenti, hogy nem a külső levegő behatolása 
hozta létre. Az üreget határoló felületen gyakran 
fekete, összefüggő grafitfilm látható (3. ábra).
b )
1. ábra. Hidrogén okozta hibák öntvénytöreteken [2]
A-A
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2. ábra. A hidrogén okozta repedés alakja
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A hidrogén sokszor a levegő oxigénjével robba ­
násszerűen egyesül, s ilyenkor homokzárványokat 
is találunk az öntvény felületében.
Bár a hidrogént a folyékony vas más helyről is 
felveheti (pl. kellőképpen ki nem szárított üst vagy 
formabevonat), nem hagyható figyelmen kívül az 
a tény, hogy a  hidrogén felvételének lehetősége 
sokkal nagyobb a frissen falazott vagy jav íto tt 
kupoló béléséből, a csapolócsatorna nyersen m a ­
rad t részéből. Ezért az első csapolások vasát alá- 
rendeltebb öntvényekhez kell felhasználni, vagy 
ha ilyenek nincsenek, tömbösíteni kell.
A mérések szerint a kupolóból elsőként csapolt 
vas hidrogéntartalma 5,66 ppm, a második csapo­
lásé 4,20 ppm, a harmadik csapolásé 3,00 ppm 
volt, és csak az ezután következő csapolások hidro ­
géntartalm a csökkent le 1 ,8 — 1 ,4  ppm-re.
H a a vas oxidtartalm ának lekötéséhez szüksé­
gesnél több az alumínium, akkor az a környezet 
(pl. a formahomok) nedvességét bontja, s a felsza­
baduló hidrogén növeli a vas hidrogéntartalmát. 
A 0,05 % alumínimtartalmú vas a formában már 
súlyos hibákat vált ki.
A hidrogént a folyékony fürdőn átáram oltato tt 
inert gázokkal el lehet távolítani, de sokkal gazda ­
ságosabb a vas tömbösítése és újraolvasztása.
Nitrogén
Az öntészetben a hidrogén káros hatását már rég 
felismerték, de a hasonló hibát okozó nitrogénre 
eddig alig fordítottunk figyelmet. A nitrogén káros 
hatása főképpen a vastagabb ötnvényekben je ­
lentkezik. Vastagnak kell tekinteni azt az öntvény ­
részt is, hol két vékony fal között a homokréteg 
kicsi, s így ennek hőmérséklete az öntés végén el­
éri az öntvény hőmérsékletét (4. ábra).
A vastag öntvényekből késve távozó nitrogén az 
öntvény felső részén 3—5 mm vastag kéreggel 
borított, sokszor tenyérnyi, felül sima, alul hullá ­
mos felületű üreget képez (5. ábra), amely csak az 
öntvény felületének lemunkálása u tán  válik lá t ­
hatóvá. H a nagy a nitrogéntartalom , akkor sok­
szor a beömlőmedence vagy a felöntés gomba- 
szerűen felduzzad (6. ábra).
Az öntöttvasban általában 20—80 ppm nitrogén 
nem okoz kárt. A nitrogén molekuláris állapotban 
nem annyira káros, m int atomos állapotban. Ez 
utóbbi állapot az olvasztás maximális hőmérsékle­
tén  létrejöhet [3]. Míg a molekuláris állapotú n itro ­
gén a m ár em lített nagyobb üregeket okozza, 
addig az atomos nitrogén, ha mennyisége a 0,0085 
%-ot meghaladja, az öntvény belső részein a hidro ­
génhez hasonló repedéshalmazt ( mikroporozitást) 
idéz elő. A mikrorepedések felülete i t t  is tiszta, bár 
kevésbé világos, m int a hidrogéntől származóké. 
A repedések felületén grafitfilm ritkán  fordul elő, 
s ekkor sem olyan összefüggő, mint am it a hidrogén 
okoz (7. ábra).
Az olvadék karbon- é s‘szilíciumtartalma a vas ­
ban oldott nitrogén mennyiségét bizonyos m érték ­
ben csökkenti, más elemek viszont növelik (8. 
ábra). A 3,5-nól kisebb karbonegyenértékű ön tö tt ­
vas már számottevő mennyiségű nitrogént képes 
felvenni [4], különösen akkor, ha sok a betétben az
3. ábra. Folyamatos grafitfilm  a hidrogén okozta üreg 
felületén [2]
4. ábra. A vékony öntvényfálak között a kis homokréteg az 
öntéskor annyira felmelegszik, hogy az öntvény ezen részét 
„vastagnak” kell tekinteni
\ЗЛЗШ
5. ábra. A nitrogén okozta üreg metszete
acélhulladék. A BCIRA mérései szerint, ha a b e té t ­
ben az acélhulladék mennyisége 25 % volt, a nitro ­
géntartalom  1 1 0  ppm, ha 80 %, a nitrogéntartalom 
150 ppm, ha 100 %, a nitrogéntartalom 170 ppm 
volt. A két utóbbi öntöttvasból öntö tt öntvé ­
nyekben m ár nagymértékű lyukacsosságot észlel­
tek  (9. ábra).
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0. ábra. A z öntöttvas nagy nitrogéntartalmából származó 
hólyagok és duzzadás [2]
7. ábra. A  nitrogén okozta üreg felületén megszakad a 
gra fitfilm  [2]
8. ábra. Az ötvözőelemek hatása a nitrogén oldhatóságára
[2]
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9. ábra. Nitrogén okozta repedések egy 80 % acélhulladék­
ból olvasztott öntöttvasban [2]
A form a nagy  karbam id - és c ia n id ta rta lm a , v a la ­
m in t a  kellőképpen k i nem  é g e te tt, m ű g y an ta ­
k ö tésű  m ag is elősegíti a  n itrogén  okozta  lyukacsos- 
ságot.
Egyesek szerint [3] bizonyos fokig csökkenti a 
nitrogén okozta lyukacsosságot az alumínium, de 
0,08 % feletti mennyiségben már alumínium-nitrid 
képződhet a kristályhatárok mentén, továbbá az 
alumínium a kovasavból ( S i02-nH20 )  szabaddá 
teszi a nitrogénnél is károsabb hidrogént :
Si02 ■H20  +  2AI= Al20 3 + 211 + Si
A nitrogén káros hatását — ha hidrogén nincs 
jelen — kb. 0,05 % titán  csökkenti.
A n itrogén  és a  hidrogén eg y ü ttes  fellépése azon ­
b an  m ég ak k o r is k á r t  okoz, h a  m ennyiségük egyen ­
k é n t jóval a  küszöbérték  a la t t  m arad . A  k é t gáz 
á lta l okozo tt h iba  főképpen a  m ó d o síto tt ö n tö tt ­
vasból ö n tö tt  ön tv én y ek b en  je len tkezik , és az 
egyszerű h idrogénlyukacsosság  b en y o m ásá t kelti. 
Az ön tvény  fal közepe tá já n , egym ással össze nem  
függő, k isebb-nagyobb  fo ltokban  a  m ikrorepedés- 
ha lm azok  elsősorban a  sok n itro g én t ta rta lm a z ó  
m ű g y an táv a l készü lt fo rm ákba  ö n tö tt  ö n tv én y ek ­
b en  ta lá lh a tó k  ( 10. ábra).
A h ib á t okozó h idrogén és n itrogén  m ennyiségét 
a  m ár m egderm ed t ön tvénybő l m egállap ítan i nem  
lehet, m iu tá n  onnan  a  gázok nagy  része a  derm edés 
fo lyam án  e ltáv o zo tt. A  folyékony v a sb an  levő 
gázok m éréséhez v iszon t d rág a  m űszerek szüksége ­
sek, és a  p ró b av é te l is körülm ényes. Az ö n tv én y ek ­
ben  ta lá l t  0,01— 0,10 % alum ín ium ból sem  lehe t 
az a lum ín ium  káros h a tá sá ra  k ö v e tk ez te tn i, m ert 
az a lum ín ium  az o x idokat red u k á lv a  m in t Al20 3 a  
sa lakba  k e rü l, m iu tán  a  víz h id rogén jé t m ár  szab ad ­
d á  te t te .  I t t  kell felh ívni a  figyelm et a  ferroszilíci- 
u m n ak  sokszor nagy  a lu m ín iu m ta rta lm ára , am ely  
nem csak  a  h idrogén, hanem  a  n itrogén  o ld ásá t is 
elősegíti a  vasban . A felhasználásra  kerü lő  ferro-
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10. ábra. A hidrogén és nitrogén együttes hatása |2J
szilícium  a lu m ín iu m ta rta lm a  legfeljebb 1 % lehet, 
de nem  r itk a  a  kereskedelem ben a  2 % fe le tti é rté k  
sem.
Oxidok
A tú lfú v a tá s  káros h a tá s á t  eddig a  gázokkal 
k ap cso la tb an  v izsgáltuk . N ézzük, m it okoz a  nagy  
levegőnyom ás erős oxidáló  h a tá sa  révén!
M int ism eretes az oxidos vas formakitöltő képes­
sége rossz. A  hőm érsék le t növelésével leh e t u g y an  a 
helyzeten  jav íta n i, de  ilyenkor a  fo rm a nagyobb  
h ő h a tá sn a k  v a n  k itéve , és ennek  k övetkez tében  
nagyobb  m érték ű  ráégéssel kell szám olni. E z e n ­
k ívü l a  fo rm áb an  az ö n tö ttv a s  k a rb o n ta rta lm á n a k  
h a tá sá ra  m eginduló redukció  szén-m onoxidot t e r ­
m el, am ely  az ön tv én y  lyukacsosságát is elő idéz ­
heti.
A nagyobb  k a rb o n ta rta lm ú  ö n tö ttv a s  m egfelelő 
hőm érsék le ten  hosszabb ideig p ih en te tv e  veszít 
oxidosságából, és n itro g é n ta rta lm a  is csökken. 
H a  v iszon t a  k a rb o n ta rta lo m  kicsi, a  folyékony 
vas g á z ta rta lm a  a  p ih en te té s  a la t t  növekedni fog 
[5] (11. ábra).
Az o x id o k at ta r ta lm a z ó , nágy  hőm érsék le tű  vas 
a  fo rm ába  ö n tv e  p illan a to k  a la t t  a  vegyi fo lyam a ­
to k  so ro z a tá t in d ítja  el, am elyekből m i m ár csak  a 
vég te rm ék e t, a  sa lak o t tu d ju k  m egállap ítan i. E z  a 
sa la k  a  fo rm áb an  kele tkezik , a  v asb an  levő FeO  —  
á sv án y ta n i nevén  wüstit — és a  fo rm a a n y ag án ak  
kö lcsönha tása  következ tében .
A vas-ox id  és a  szilícium -dioxid egyik  vegyüle te  
az F e 2S i0 4 kép le tű  vas-sz ilikát, a  fayalit. E z igen h íg ­
folyó, és a  derm edés so rán  kele tkező  d en d ritsze rű  
k r is tá ly a i erősen ta p a d n a k  a  vashoz, az ön tvény  
felü letérő l nehezen tá v o líth a tó k  el. F e lteh e tő en  
szerepe v a n  ebben a n n ak , hogy a  v as  rácsm ére te  
közel áll a  fayalitéhoz.
A vas-ox id  és az a lum ín ium -ox id  reakció jábó l 
ke le tkez ik  a  hercinit néven  ism ert vegyü le t (FeO •
■A120 3)-
H a  a  vas dezox idálása  a  fo rm ában  já tszó d ik  le, 
a k k o r  a  k e le tk ez e tt СО lyukacsosságo t okoz. 
H a  ön tésko r —  csak  egy p illa n a tra  is —  n ag y  g áz ­
nyom ás lép fel (am ire a  fém m el k ö rü lz á r t  ü regek ­
b en  tú l  gyors ö n tésko r lehetőség  van) Fe(C O )s
( vas-pentakarbonil) keletkezik. Ez az igen híg 
folyó anyag [6 ] a forma bevonatán keresztül is 
behatol a homokszemcsék közé, majd a szemcsék 
között ta lá lt salakot redukálva szilikátokat képez, 
amelyek az öntvény felületére tapadnak.
A vas-pentakarbonil képződését az oxigén meg­
akadályozza. Ezért csak azokon a formarészeken 
várható a létrejötte, ahová levegő nem tu d  bejutni. 
Különösen az öntvény falainak csatlakozásánál 
— ahol nem lehet levegőzéssel a karbonil képződé­
sét elősegítő gáznyomást csökkenteni, illetve 
oxigén bejuttatásával a karbonil képződését meg­
hiúsítani — tapasztalható ráégés.
A v as-p en tak a rb o n il a  vas-ox idban  dús hom ok 
hev ítésével is e lőá llítha tó . E z  egyben m ag y aráza ­
to t  a d  a r ra  a  jelenségre, hogy a  h aszn á lt hom okba 
fo rm ázo tt ön tvényen  nagyobb  m érv ű  a  ráégés.
Kohlmeyer, E. J. és társai [7], továbbá japán
[8 ] és szovjet kutatók  [9] szerint különböző 
karbónil-hidridek, karbonil-haloidok, karbonil-szul- 
fidok és alkáli-karbonilek is képződnek, ezek elő­
segítik a salakképződményeknek a formába való 
behatolását.
11. ábra. A nitrogéntartalom változása a hőntartás közben a 
karbontartalomtól függően
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összefoglalás
Dolgozatunkban a vas olvasztásakor elnyelt 
gázok hatásával foglalkoztunk, különös tekintettel 
a legelterjedtebb olvasztóberendezésre, a kupoló- 
kemencére. A kupoló számos jó tulajdonsága csak 
megfelelő üzemeltetési viszonyok mellett érvénye­
sül. Az olvasztás teljesítménye a kokszadag és a 
levegő mennyiségének növelésével jbizonyos hatá ­
rig növelhető, de ez egyrészt energiapazarlással jár, 
másrészt az olvadék gáz- és oxidtartalm a megnő, 
ami különféle öntvény hibákat okoz. Hogyha az 
öntvények gázosak, vagy ráégést tapasztalunk, 
akkor a hiba okának keresésekor nem szabad meg­
állni a formázásnál, hanem a vizsgálatot ki kell 
terjeszteni az olvasztás egész területére, beleértbe 
a betétanyagokat is. Az olvasztás helyes vezetése 
nemcsak jó minőségű öntvényt, hanem gazdaságos 
energiafelhasználást is biztosít.
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Kisgépesítés az öntvénytisztító műhelyekben*
L U M l R  F O R Y T B K  mérnök, 
Csehszlovák Öntészeti Egyesület csehországi szervezete
A cikk áttekinti a Csehszlovákiában gyártott 
öntvénytisztító kéziszerszámokat, a' vas- és acél­
öntödék kis gépesítésének berendezéseit. Ismertet egy 
tápfejek eltávolítására alkalmas lángvágó berende­
zést.
Kéziszerszámok
Az ö n tv é n y tisz títá s  kisgépesítésének egyik  d ö n ­
tő  tényező je  a  korszerű  kéziszerszám ok használa ta . 
E zek  vas-, acél- és fém öntödékben  e g y a rá n t 
a lka lm azha tók .
Kéziköszörűk
Az Unicovi Gépgyár felmérése szerint [1] a 
vizsgálatba bevont öntödék 92 %-a használ pneu ­
matikus kéziköszörűket. A Náradí Lázné Bélohrad 
vállalat, amely ezeknek a köszörűknek egyetlen 
gyártója Csehszlovákiában, a nagy teljesítményű 
köszörűgépek egész sorozatát korszerűsítette. A so­
rozat egyes típusainak főbb jellemzői a következők :
BV 50. Ez az új köszörűgép az ismert BP 50 
továbbfejlesztése. Az új modell acéltestet kapott, 
forgókapcsolóval és új rendszerű tengelycsapágya­
zással lá tták  el. A pneumatikus motor ugyanaz, 
m int a BP 50-é volt. A módosítások eredménye a 
köszörűgép hosszabb élettartam a.
BP 75. Ennek a köszörűgépnek a jellemzője a 
nagy teljesítmény (1 ,2  kW) és a kis tömeg (1 ,6  kg). 
Ez a köszörűgép elsősorban palástköszörülésre 
készült, a befogható koszörűkorong legnagyobb á t ­
mérője 75 mm. A köszörűkorongot nem kell védő- 
burkolattal ellátni. E zt a köszörűgépet az öntvény ­
tisztítókon kívül a lakatos- és karbantartó műhe­
lyekben is használják.
BP 75 KL. Műszaki jellemzői hasonlóak, a lkat ­
részeinek 95 %-a azonos a B P 75 típuséival, fordu-
* E lh an gzott a baráti országok ön tő eg y esü leti e ln ök ei ­
nek  és titk árainak  tanácskozásán , B u d váb an .
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latszáma 11 400/min, de a 6  és 9 mm csapátmérőjű 
köszörűkorongok befogására rugós tokmánnyal 
van ellátva.
BP 80. Ez a típus is palástköszörülésre alkalmas, 
a befogható legnagyobb köszörűkorong mérete 
080X 20X 20 mm. A korong védőburkolattal van 
ellátva. Jellemzői és alkalmazási lehetőségei azono­
sak a két előző típuséival.
BV 100. E z  a köszörűgép a  B P  100 to v áb b fe j ­
le sz te tt  v á lto z a ta . K is  töm ege (3,4 kg) és 1,7 kW 
te ljesítm énye  m ia tt  a  nagy  te lje s ítm én y ű  gépek ­
hez soro lható . Az előzőekhez hason lóan  ez is 
pa lástköszöfű . A  koszörűkorong 0100x20X 20  
m m  m ére tű , kerü le ti sebessége 45 m /s. A  nehezebb 
m u n k ák ra  használják .
BPR 100. Az előzőekhez hasonló palástköszörű, 
15 000/min fordulatszámmal, 80 m/s kerületi 
sebességre. Jellemzői és alkatrészeinek 90 %-a 
azonos a BV 100 típuséval.
BV 180. Új típus, alkatrészeinek 90 %-a azonos 
a BV 1 0 0  típuséval, a Plseni Skoda Művek és a 
ZDAS vállalat közös fejlesztési eredménye. Ez a 
homlokköszörű 180 mm átmérőjű, 8 — 1 0  mm vastag 
köszörűtárcsákkal dolgozik. Kis tömege és nagy 
teljesítménye m iatt nehéz munkahelyzetben, pl. 
fej felett is jól használható. Sorozatgyártása a jövő 
évben kezdődik.
BV 150. Ez a típus a B P 150-et fogja leváltani. 
Teljesítménye 2,75 kW, tömege 1,5 kg. P alást ­
köszörű, 150 mm átmérőjű köszörűkorongok hasz ­
nálatára, 45 m/s kerületi sebességre. Előnyösen 
használható nehéz munkákhoz.
BPR 150. Nagy teljesítményű pneumatikus 
köszörűgép 0150 X 20/25 X 22,2 mm méretű koron­
gokhoz, 80 m/s kerületi sebességre. Alkatrészeinek 
90 %-a azonos az előző köszörűgépével. Teljesít­
ménye 2,5 kW, fordulatszáma 1 0  190/min. A 80 
m/s kerületi sebességgel forgó köszörűkoronggal 
a munka termelékenysége 50 %-kal nő.
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BV U 180. Ez a, tányérköszörűgép a régebbi 
BPU 180 típust váltja fel. A függőleges tengely új 
rendszerű csapágyazásával a gép tömegét az elő­
zőhöz képest 3 kg-mal sikerült csökkenteni. 
A levegőt a jobb oldali fogantyún keresztül veze­
tik  be a gépbe, és a bal oídalin á t vezetik el egy 
hangtompító szelepen keresztül. Motorja azonos a 
BV 150 és a B PR  150 típuséval. A BPU 180-hoz 
viszonyítva ennek a gépnek nagyobb a teljesít ­
ménye.
A N árad í L ázné B élohrad  v á lla la t á lta l g y á r to t t  
ú j gép nagyobb  te lje s ítm én y ű  és k isebb töm egű , 
m in t a  hasonló te lje s ítm én y ű  külföldi köszörű ­
gépek. E z  rendk ívü l előnyös az ö n tv é n y tisz títá s ­
b an .
A villamos köszörűgépek kevésbé alkalmasak 
öntvénytisztításra, mert állandó balestveszélyt 
jelentenek, túlterheléskor pedig vagy motorjuk, 
vagy frekvenciaátalakítójuk könnyen kiéghet.
Lengő köszörűgépeit:
Jelenleg a legtöbb csehszlovákiai öntödében a 
KB típusú lengőköszörűgépeket alkalmazzák. Eze ­
ket a Skoda Művek Ostrov nad Ohrí-i üzeme gyárt ­
ja. Nagy méreteik, tömegük és viszonylag nehéz 
kezelhetőségük m iatt nem tekinthetők valóban 
célszerű szerszámnak. Ezért több öntöde maga 
szerkesztette lengőköszörűt használ. Például a 
Zd’ári Gépgyár öntödéje a 40-VO típusút használja. 
Ez könnyebben irányítható, és tömege is kisebb. 
Űj gép a Skoda Ostrov nad Ohrí-i üzemének 
ellenállás-szabályozású, KBY 500 típusú gépe, 
amely 60 m/s kerületi sebességgel képes köszörülni.
Pneumatikus kalapácsok
A Csehszlovákiában öntödei célra gyárto tt 
pneumatikus kalapácsok műszaki jellemzői nem 
elég jók. Ennek az az oka, hogy főleg külföldről 
im portált gépeket használnak, leginkább a Böhler 
(Ausztria) és Zelezarne Ravne (Jugoszlávia) gyárt ­
mányait. A vibráció ártalm as hatását a ZDÁS-nál 
„A visszahatás csökkentése az RS 5 típusú pneu ­
matikus kalapácsokon” [2 ] című újítási javaslat 
alapján csökkentették. A Zelezarne Ravne által 
gyárto tt pneumatikus vésőkalapácsok két részből 
voltak összeszerelve. Ebben az esetben a vibráció 
a dugattyú mozgásából és a vésőnek az öntvényre 
ütődéséből származik. A vibráció közvetlenül a 
dolgozó kezére és testére hat. Az újítás a gép alsó 
részében levő munkahengert, dugattyú t és a 
levegőelosztó rendszert változatlanul hagyta, de a 
fogantyút és a működtető szelepet tartalm azó 
felső részt úgy alakította át, hogy ebbe csillapító 
elemeket lehetett beépíteni. Az első csillapító 
elem egy, a belső és külső test közé beépített 
spirálrugó. A második csillapító elem az a légpárna, 
amelyet a ház nyílásain á t beáramló sűríte tt levegő 
hoz létre. A levegő a külső test nyílásain keresztül 
távozik. Az utolsó csillapító elem egy 1 2  mm vas ­
tag, perforált polietilén betét, amely a belső és a 
külső test között helyezkedik el.
E  módosítások u tán  a pneumatikus véső ­
kalapácsot ismét kipróbálták, és azt tapasztalták, 
hogy a gép vibrációja, valam int a dolgozó kezének 
és testének rezgése csökkent.
A vasöntödék kisgépesítésének 
berendezései
Az elavult, 45 m/s kerületi sebességre méretezett 
állványos köszörűgépeket ma m ár nem gyártják. 
H elyettük a Skoda Művek Ostrov nad Ohrí-i 
üzeme a brnói SVUM VSL (Öntészeti K utató- 
intézet) által kifejlesztett HSB 80 állványos köszö­
rűgépet készíti. Ennek a gépnek az előnyei a 
következők :
a j  a köszörülés teljesítménye 30 %-kal nőtt,
b) csökkent a dolgozó kezeire ható vibráció, ennek 
nagysága az egészségvédelmi előírások által 
megengedett értéken belül van,
c) javult a munka biztonsága, a köszörűkorong 
önzáró védőburkolattal van ellátva,
d) a köszörűgép élettartam a a korábbinak nyolc­
szorosára nőtt. V
Gépkocsik és traktorok sorozatban gyártott 
öntvényeinek köszörülésére a brnói SVŰM VSL egy 
motoröntvény-köszörűgépet fejlesztett ki. Ilyen be ­
rendezés dolgozik a vankovikai Zetor üzemben, és 
a CK!) horovicei üzemében [3—5]. A keretbe 
befogott öntvény két köszörúkorong között halad 
át, ezek egyszerre két, egymással szemben fekvő 
felületet köszörülnek meg a kívánt méretre. 
Visszatérve a kiindulási helyzetbe, a befogót a 
benne levő öntvénnyel együtt 90 fokkal elfordít­
ják, és m iután a köszörűkorongokat az új méretre 
beállították, az öntvény ismét áthalad közöttük.' 
így négy felületet köszörülnek meg. Köszörülés 
közben vibráció nem éri a dolgozót. Ha a gépet 
megfelelően rögzítik, és zajvédelemmel lá tják  el, 
akkor a munkakörülmények megfelelnek az elő­
írásoknak. Ugyanakkor a munka termelékenysége 
20 %-kal nő, és a kézi köszörülési munka 25 %-kal 
kevesebb. A köszörűgépet különböző típusú moto ­
rok köszörülésére használják.
Az öntvények mozgatására a Skoda Művek a 
PMS 180 típusú állványos manipulátort gyártja. 
Ez csökkenti a dolgozónak az öntvények kezelésé­
vel járó fizikai igénybevételét, és finoman vezérel­
hető, pl. amikor az öntvényeket az acólszemcsés 
öntvénytisztító gép horgaira akasztja. A manipu ­
látor legnagyobb terhelése 180 kg, kinyúlása 2  m, 
manipulációs érzékenysége 1 0 0  N.
Az acélöntödék kisgépesítésének 
berendezései
A 30— 180 kg tömegű, krómmal és molibdénnel 
ötvözött kopásálló acélöntvények tápfejeinek az 
eltávolítására, a Prerovi Gépgyár újítása [6 ] 
alapján, a lángvágás helyett a CDC-30 és CDN-400 
egyengetősajtókat alkalmazzák.
Az újítás alapján a CDC-30 hidraulikus egyen­
getősajtót úgy alakították át, hogy az alkalmassá 
vált a szénőrlő malmok verőlapátjai tápfejének 
letörésére. Ennek érdekében a sajtóra erős asztalt 
és rögzítőkészüléket szereltek fel, amelybe az 
öntvényt úgy fogják be, hogy a letörendő tápfej a 
hidraulikus dugattyúra szerelt törőszerkezet alá 
kerüljön. A szemcsefúváson átesett öntvények 
ferde csúszdán a törőgép asztalának befogókészülé­
kébe jutnak, a beömlőrendszertől és tápfejtől meg­
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szabadított öntvények a gép mellett levő hőkezelő 
kosarakba, a letört beömlőrendszerek és tápfejek 
ládába, ezzel a betétanyag-tárolóba, m ajd az 
öntöde kemencéjébe ju tnak vissza.
Másképpen alakították á t a CDN-400 hidraulikus 
koordináta-egyengetőgépet (ZDAS). A sajtó aszta ­
lára szögvasból készült erős, állítható befogót 
szereltek, amelyben az öntvény függőleges helyzet­
ben rögzíthető úgy, hogy a letörendő tápfej víz ­
szintes helyzetű legyen. A tápfejtől és beömlő­
rendszertől m egtisztított öntvények a hőkezelő 
kosarakba, szállítólapra vagy közvetlenül a hő­
kezelő tálcára kerülnek.
A. fenti megoldások felhasználásával egy új 
hidraulikus-pneumatikus, LN-70 típusú beömlő- 
lerötő gépet terveztek. A gép jellemzői a következők: 
Legnagyobb törőerő 2 2 t, a dugattyú legnagyobb 
munkalökete 630 mm, a kar legnagyobb kinyúlása 
1 2 0 0  mm, az olajhidraulika nyomása 1,7/7,0 MPa, 
a gép burkoló mérete 2200x1450 mm, a befog­
ható legnagyobb öntvény mérete (tápfejjel együtt) 
700x700/120 mm, a legnagyobb letörhető tápfej- 
nyak keresztmetszete 40X110 mm (bemetszéssel); 
a gépet 1—2 fő kezeli.
A hidraulikus henger a gépállványba van be ­
építve, tartozékai a felfogólap a befogókészülékkel, 
a pneumatikus öntvénybefogóval és a pneumatikus 
öntvénykilökővei. A nyers öntvényeket és a hulla ­
dékot egyaránt rakodólapokon, villás targoncák ­
kal vagy függődaruval szállítják.
A 2D AS vállalat öntödéjében a tápfejek gépesí­
tett lángvágását valósították meg, ennek a követ­
kezők az előnyei :
a) rendkívül sima és egyenletes felületet kapnak,
b) a lángvágás által okozott öntvénysérülések 
általában nem igényelnek javító hegesztést,
c) sok esetben felesleges a tápfejből visszamaradó 
csonk lemunkálása, m ert olyan kicsi,
d) jelentősen csökkent a megmunkálás munka ­
igénye és a szerszámkopás,
e) a dolgozó fizikai igénybevétele sokkal kisebb, 
mint kézi lángvágáskor. Megfelelő elszívással 
nagyon jó munkakörülmények terem thetők [7]. 
A teljes berendezés a következő részekből áll:




A lángvágó berendezés- tartószerkezete portál ­
rendszerű. Az R S  13 típusú vágógép (a Chotebori 
Gépgyár terméke) az 1800 mm magasan levő 
gerendán futó macskára van szerelve. Az R S  láng ­
vágó berendezés ezen függőleges irányban mozgat­
ható. Az égő függőlegesen 500 mm tartom ányban 
állítható, és 45°-os szögben dönthető, vagy á t ­
forgatható függőleges irányú lángvágásra. A gép 
mélyedéseket is készíthet, pl. fogaskerekeken vagy 
peremeken. Az olyan központi tápfejek levágásá­
hoz, amelyeknek az oldala magasabb, mint a gép 
lökete, az R S  3 gép égőjét úgy alakították ki, hogy 
alsó része 45°-os szögben meghajlítható legyen. 
Az üzemi kísérletek szerint ez megfelel a tervezők 
által tám asztott követelményeknek.
Az égőnek az öntvényhez viszonyított mozgása 
olyan, hogy a durva mozgást a portálszerkezet és a 
macska, a finom mozgást a macskára szerelt égő 
végzi. A finom mozgást végző berendezésnek a 
része az RS 3 típusú égő. Vágás közben mozgatását 
az RS 13 típusú macska végzi, amelynek mozgási 
sebessége 100—600 mm/min között fokozatmen­
tesen változtatható. A beállítandó sebesség az 
elvágandó keresztmetszettől függ. A vágási sebes­
ség a vágás közben is folyamatosan változtatható. 
A mozgási sebesség és a gázadagolás a vezérlő­
szekrényen nyomógombokkal állítható be. Ez a 
vágóberendezés tartószerkezetére elforgathatóan 
van felszerelve. Az égőt kézi vezérléssel vagy, auto ­
m atikusan lehet a vágási helyzetbe állítani. 
Az oxigén- és gázellátást elektromágneses szelepek 
vezérlik.
A szállítóberendezés két 7000 mm-es szállító- 
kocsiból és fordítóállomásokból áll. A kocsi görgői 
siklócsapágyakban futnak, a mozgatásukat vég­
telen lánc végzi. A fordítóállomások a rakodólapo ­
k a t az egyik szállítópályáról a másikra vezetik át. 
A rakodólapok olyan szerkezetűek, hogy rajtuk  
különböző alakú öntvények helyezhetők el. A szállí­
tóberendezésnek a lángvágó gép melletti szakaszán 
két emelőberendezés dolgozik, ezek a rakodólapo­
ka t az öntvényekkel együtt felemelik. Az emelő­
berendezés a rakodólapot az öntvényekkel együtt 
függőleges tengely körül forgatja. A forgatás 
sebessége a vezérlőállásról 100—600 mm/min 
határok között fokozat nélkül változtatható. Ezen 
a berendezésen az öntvények kerületén vagy köze­
pén elhelyezett tápfejek vághatok le. Hasonló ­
képpen a kerületen bemélyedések is kivághatok. 
A másik emelőberendezésre az öntvényeket a köz­
ponti tápfejjel lefelé fogják be, a latta  a levágott 
tápfejek elszállítására kocsi áll. Az első emelő­
berendezésen a levágott tápfejeket pneumatikus 
emelővel, a kisebb tápfejeket kézzel rakják át. 
A második berendezésen a levágott tápfej közvet­
lenül a szállítókocsikra esik. Az öntvényeket hő ­
kezelő kosarakba rakják, majd a hőkezeléshez el­
szállítják.
A lángvágó berendezés az ön tvények  m ozga tásá ­
r a  különleges szerkezetű , 750 kg teh erb írású  
em előberendezéssel és egy 180 kg teh erb írású , PM S 
típ u sú  p n eu m atik u s  em elővel v an  e llá tva , am ely 
u tóbb i a Skoda M űvek O strov  nad  O híí-i üzem ében 
készül. E zekkel a  berendezésekkel helyezik  el és 
á llítjá k  be az ön tvényeket.|A z ö n tv én y ek e t és a  t á p ­
fe jeket ta r ta lm a z ó  tek n ő k e t h íddaruva l szá llítják  
el.
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Beszámolók konferenciákról
X I. m intakészítő  napok az NDK-ban
A X I . m in tak ész ítő  n ap ok at 1983. április 21— 22-én  
rend ezték  m eg  B erlinben . A  ren d ezvén yen  az N D K -n  
k ívü l C seh szlovákia  és M agyarország m in tak ész ítő  
szakem berei, összesen  241-en v e ttek  részt. E g y e sü le tü n ­
k et és a m agyar v á lla la to k a t 16 fő  k ép v ise lte .
A  X I .  m in tak ész ítő  n apok  m o ttó ja  a k övetk ező  v o lt:  
„A z ön tőm in tak ész letek  gazd aságos előá llításán ak , a 
m in tak ész ítés m űszak i-tu d om án yos fejlődésének  h e ly z e ­
te  az N D K -b a n .” A  m in ta k ész ítő  n apok on  13 előadás  
h a n g zo tt el. A  leginkább  figyelem re m éltó  előadások  a 
k övetk ezők  vo ltak  :
M indt, W. (L ipcse) : A  m in tak ész ítés m űszak i-tud o-  
in ányos fejlőd ése és az ebből adódó felad atok .
HaSek, J . (P lzen ): T erm elékeny gy á rtá si m ódszerek  
a m in tak észletek  előá llításához.
Schäfer, G. (K arl-M arx-Stadt): A  m in tak ész letek  
alkalm azása az a u to m a tizá lt form ázáshoz.
M indt, W. (L ipcse) : K orszerű m egm unkáló  eljárások  
a  fém m in ták  készítéséhez.
Hentschel, B . (Schw arzenberg) : A  C N C -technika  
jelen tősége a m intak észítésb en .
Bouffé, H. (D rezda) : K ö v ete lm én y ek  és ered m én yek  a 
m in tak ész ítők  szakm ai k épzésében .
A  rend ezvén yen  to v á b b  erősítettü k  az O M B K E  
Ö ntödei S zak osztá lyán ak  m in ta k ész ítő  szakcsoportja  
és az N D K -b e li m in tak ész ítők  szak m ai szervezete  
k ö zö tti k ap cso la to t.
Buzgó Béla
IV. n em zetk özi precíziós öntészeti sziinpoziou
A  k étév en k én t sorra kerülő precíziós ö n té sze ti szim - 
p ozion t n egyed ik  a lk alom m al a cseh szlovák ia i T áborban  
rend ezték  m eg  1983. jú n iu s 21— 23-án. A  m in teg y  160 
rész tv ev ő  tú ln yom ó töb b sége a szo cia lista  országokból 
(C sehszlovák ia , L engyelország , M agyarország, N D K ,  
R o m á n ia , S zovjetu n ió) érk ezett, de töb b  szakem ber jö tt  
a n y u g a ti országokból is (A nglia, A usztria , K an ad a , 
N SZ K , Svédország). H a zá n k a t ö tta g ú  k ü ld ö ttség  k ép ­
v ise lte .
A  sz im p ozion  szervező i jún ius 20-án este  á lló fogad á ­
son  lá ttá k  ven d égü l a rész tv ev ő k et. A  p oh árk öszön tő ­
ben  k ife jte tték  abbeli rem én yü k et, h o g y  ez a ta n á csk o ­
zás is igen  h asznos szakm ai ta p a sz ta la to k a t eredm ényez.
J ú n iu s 21-én  reggel e lkezd ődtek  az előadások , a m ely e ­
k e t n ég y  n y e lv re: oroszra, angolra, n ém etre és csebre  
szinkron fo rd íto tta k .
E lőször Jan Horejs, a sz im pozion  elnök e ü d v ö zö lte  a 
rész tv ev ő k e t, m ajd  m eg k ezd ő d tek  az előadások  A  szim - 
p ozionon  a  k ö v etk ező  előadások  h a n g zo tta k  el.
DoSkár, J . (CS) a p recíziós ö n té sze t fejlődés.
Jablonski, J .— Jankowski, W . —  Zardecki, V. (P L ):  
Ú j eljárás a m in ta v ia szo k  lineáris zsugorodásán ak  v iz s ­
gálatára.
Fuss, B. (D D R ) : A  v iaszm in ta  k io lvasztásán ak  m ódja  
és tap aszta la ta i.
Gihlár. J .— Rusín, K .  (CS) : A  precíziós ö n tés form ázó ­
a n yaga in ak  ellenőrzésére alkalm as m ódszerek.
Schneider, J .— Vecera, J . (Ciá): A  viasz k io lv a sz tá sá ­
nak, regenerálásának  és e lőkészítésén ek  gép esítése .
Homolka, M . (CS) : A  precíziós ö n töd ék  b iztonság- 
tech n ik ája  és m un kavédelm e.
Kálm án L .— Tóth T.  (H ): O lcsóbb a lap anyagok  fel- 
h aszn álásának  leh etősége a precíziós acélön tészetb en .
Horn, G.— Liesch, G. (D D R ): E g y e s  m odifik átorok  
h a tá sa  az etil-sz ilik á t tu lajdonságaira .
Weinacht, M . (D D R ) : Ú j v iz sg á la ti eljárások a p recí ­
ziós ön tészetb en .
Byblica, A .— Pomianek, T. (P L ): A  vák uu m os o lv a sz ­
tás h a tá sa  a  hőálló  ZSCKVI n ik k elö tv ö zet m echan ikai 
tu laj donságaira.
Górny, J .  (P L ) : A  bór h a tá sa  a n ikkel alapú hőálló  
ö tv ö ze tek  szövetére  és m echan ikai tu lajdonságaira .
HorejS, J .— Bina, V .— Hoki, J .  (CS): A  derm edési 
k örü lm ények  h a tá sa  a precíziós ö n tv én y ek  m echan ikai 
tu lajdpnságaira.
Teodorescu, A . (R ): P recíz iós ön tésű  göm bgrafitos  
v a sö n tv én y ek .
Hakl, J .— Kroupa, F .— Pech, R. — VoSka, I .  (CS): 
A  hőálló  n ik k elö tv ö zetek b ő l ö n tö tt  precíziós ö n tv én y ek  
h egesztése .
Perevozkin, Ju . L. (SU ): A  k ü lön leges technológiai 
eljárások  h a tá sa  a p recíziós ö n tv én y ek  tu lajd onságaira  
és önköltségére.
Lorch, D. (D ) : Ú j ta p a sz ta la to k  a  precíziós a lum ínium  
ö n tv én y ek  gyártásáb an .
Rous, S . (CS) : A  precíziós ön tésű  p rób atestek  m ech a ­
n ika i v izsgá la tán ak  problém ái.
SvatoS, Z. (CS): A  precíziós ö n tv én y ek  v eg y i ö ssze ­
té te lén ek  ellenőrzésére alkalm as m ódszerek .
Fiola, A .— Őech, J . (CS): A  keram ikus an yagok  
ru galm assági tu la jd on sága in ak  _ m egh atározása  u ltra ­
h anggal.
K apl, J . (CS) : K eram ikus form ák és m agok előá llítása  
az A v n e t— Shaw -eljárással.
Valenta, J: (C N D ): P recíz iós ö n tv én y ek  beöm lőinek  
levágása  szám ítógép -vezérlésű  géppel.
Just, D .— Forejt, M .— Ptáöková, M .— MacáSck, I. 
(CS): Ö n tö tt a lak ltószerszám ok  szövetelem ein ek  m eta l ­
lográfiá i és frak tográfia i v izsgá lata .
MacáSek, I .— Zemöík, L .— Zezula, J . (CS): M eleg ­
a lak ító  szerszám ok precíziós ö n té se  m od ifik á lt acélok ­
ból.
LuSniak-Lech, L . és társai (PL ) : K opolim er sz ilik á t  
k ö tőan yagok  precíziós form ákhoz.
Jablonski, J .— Jankowski, W.— Zardecki, W. (P L ):  
Ú j precíziós ö n tésze ti eljárás: a  S ilprec-technológia .
Fülöp A .—István F .—Kolozsváry Z. (R ): H éjform ák  
előá llítá sa  k özbenső szárítás nélkül.
Jú n iu s 21-én d élu tán  au tób uszkirán du láson  v ettü n k  
részt. E lőször az orlík i k a sté ly t  lá to g a ttu k  m eg, m ajd  
áth a jó ztu n k  a zv ík o v i k asté lyb a . A  vacsora u tán  m eg ­
tek in te ttü k  a  rég i feg y v erek k el ta r to tt  kaszk adőrbe ­
m u ta tó t.
A  k ö v etk ező  n em zetk özi precíziós ö n tésze ti sz im p ozi ­
on  1985 jún iusában  lesz a N D K -b e li G erában.
Kálm án Lajos
Könyvismertetés
Müller, B . F.: Z inn-T aschenbuch . 2 . A uflage. (Ón
kézikönyv. 2. kiadás.) M egjelent a M etall-V erlag G m bH  
gondozásában , a  Z inn -Inform ationsbüro G m bH  szer ­
k esztéséb en , 1981-ben  D üsseld orfban . A  m ű a n y a g  
k ö tésű  _köy V terjedelm e 307 oldal.
A z Ón k ézik ö n y v  1975-ben m eg jelen t 1. k iadása  
gyorsan  e lfo g y o tt, íg y  a zó ta  va lóságos in form ációh ián  
á llt fenn . E z t  az űrt tö ltö tte  be az új k iadás, am elyb en  
a leg töb b  fe jezetet á td o lg o ztá k  és k ieg ész íte tték  a  te c h ­
n ika  legújabb  állásának  m egfelelően.
1. A z ón  előfordulása. M árka-kérdések. A  n em zetk özi 
ónkartell. K o h ó sítá s és rafinálás. A  leg fon tosab b  a lk a l ­
m azási terü letek .
2. A z ón  és ö tv ö ze te in ek  tu lajd onságai. A z ón  m ód osu ­
la ta i, fizika i, k ém ia i és m echan ikai tu lajd onságai, 
m etallográfiá ja . Ó n ötvözetek : Sn-Sb, S n -P b , S n-F e, 
Sn-Cu. A z ón  korróziója.
3. A  feh érbádog (ó n o zo tt lem ez) előá llítása , v izsgá lata , 
p asszivá lása , feld o lgozása . A  feh érbádog ed én yek  k ö l ­
csö n h a tá sa  tarta lm uk kal.
4. A z Sn-Cu ö tv ö ze tek  (bronzok és vörösö tvözetek )  
fa jtá i, o lv a sz tá sa , ö n tése  és továb b fe ld o lgozása , m e ­
ch an ik a i és tech n o ló g ia i tu lajd onságai.
5. A  lágyforraszok  alk otó i, tu lajdonságai. A z ón  
szerepe a  lágyforraszokban .
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6. On- és ó n ö tv ö zet-b ev o n a to k  tű z i eljárással. B e ­
m ártó eljárások, a  H eck -eljárás. A z ón  vegy ü le te in ek  
elek trokém iai lev á la sz tá sa . H u za lo k  és sza lagok  ónozása.
7. Ón a csapágyfém ek ben . A  bronzok m in t csa p á g y ­
a n yagok , ón  a lap ú  csapágyfeh érfém , A l-Zn c sa p á g y ­
an yagok .
8. Ó neszközök ön tése, n yom ása , forgácsolása , forrasz ­
tása . _
9. Ón az orgon aép ítésb en : síp ok  előállítása .
10. Ón a  v a s a lapú  ö tv ö ze tek b en . Ón az ö n tö ttv a s ­
ban, a p ork ohászatb an , a tem pervasb an  és az acélokban .
11. S zerves ó n v eg y ü letek .
12. S zervetlen  ó n v eg y ü letek  és szerves savak kal 
k ép ezett sók.
13. A z ón  egyéb  a lkalm azási terü lete i.
A  k ézik ö n y v  a lfejezetein ek  végén  az irodalm i h iv a t ­
kozások  terjedelm es lis tá já t ta lá lju k . A  k ö n y v  végén  
tá rg y m u ta tó  van . A  k ö n y v  a  kohó-, veg y ész-, gépész- 
m érnökök és -technikusok , ü zletem berek , eg y etem i 
előadók  és h a llgatók  érdeklődésére egyarán t szám ot  
tarth at.
P y
Johnen, f f .  J . : Z ink-T aschenbucb. 3 . A uflage. (Cink  
kézikönyv. 3. kiadás.) M egjelent a M etall-V erlag G m bH  
k iadásában , a Z inkberatung e. V . k özrem űködésével 
347 oldalon , m ű a n y a g  k ötésb en , 1981-ben D ü sseld orf ­
ban.
A  k ézik ö n y v  előző, 2. k iadása  1969-ben lá to tt  n a p ­
v ilágot. A  cink előá llító  és -feldolgozó iparban azóta  
végb em enő h ata lm as fejlődés id őszerű vé te t te  az új 
kiadást, am elyb en  m ár a legújabb  techn ika , az új v iz sg á ­
la ti m ódszerek  is szerepelnek . A  k ézik ö n y v  tarta lm a  a  
k ö v etk ező  :
1. C in kstatisztik a .
2. A  cink  e lőá llítása . A  cink  történ ete . B á n y á sza t. 
K oh ósítás. L ap ok  és töm b ök  ön tése. V isszajáratás és 
hulladékfeld olgozás. C inkm inőségek.
3. T u lajdonságok . A  cink  életszü k ség let. F ém tan , 
F iz ik a i tu lajd onságok . M echanikai tu lajd onságok . K or ­
róziós v iszonyok .
4. A n y a g v izsg á la t. V egyelem zés. M etallográfia. R on- 
cso lásm en tes a n y a g v izsg á la t. M echanikai v izsgá latok . 
K orróziós v izsgá latok .
5. A  cink  m in t korrózióvédő. T űzi h organ yzás. Gal- 
van iku s horgan yzás. F ém szórás. F ém b ev o n á s cinkporral. 
C inkporrétegzés. K a tó d o s véd elem . S zab ványok .
6. F orm aöntés. N y o m á so s ö n té s . H om ok - és kokilla- 
ön tés. F orgácsoló  és forgácsm entes a lak ítás.
7. F élg y á rtm á n y o k . T áb lák  és sza lagok  titán cin k b ő l. 
E lem gyártás. N y om d aip ari felh aszn álás. Szu peralak ít ­
h a tó  ö tv ö ze tek . K ü lön leges gyá rtm á n y o k .
8. F elü le tk ezelés. E lők eze lés. G alvan ik us fe lü le t ­
k ezelés. F ém fe lv ite l vák uu m b an . N em fém es b evon atok . 
F esték ek .
9. K ö tésm ó d o k . F orrasztás, h eg esztés, esavarozás, 
szegecselés.
10. K ü lön leges a lk a lm azások . C inkfehér és c ink -oxid , 
cink -szu lfid -p igm ent. A  cink  m in t ö tv ö ze ta lk o tó . A  cink  
a  vegyip arb an  és a fém koh ászatb an .
A  k ézik ö n y v  leh e tő v é  tesz i a  b eh atób b  e lm élyed ést, 
m ert m ind en  a lfejezet végén  a legújabb  irodalom ból bő 
lis tá t ta lá lu nk . A z ö n té sze ti fe jeze t u g y a n  röv id , de 
k itér m ind en  lén yegeseb b  részletre. M egtaláljuk  a  k ö n y v ­
ben p l. m ég az új tan gen ciá lis  m eg v á g á s ism ertetésé t is. 
A  k éz ik ö n y v  igen  széles o lva só k ö zö n ség et (kohászok , 
vegyészek , gép észek , ép ítészek  stb .) érint.
P y
BARTH A ZOLTÁN  
1922 — 1983
B artha Z oltán  ok lev e les gépészm érnök  1922-,b en  szü ­
le te tt  M iskolcon. A  k özép iskola  e lv ég zése  után, 1940- 
ben beiratkozott a  B u dapesti M űszaki Egyetem re. 
1944-ben b eh ív ták  katonának, é s  k iv itték  N ém etor ­
szágba, ahonnan  a  háború b efejezése  u tán  tér t v issza  
B udapestre. 1947-ben szerezte  m eg  gépészm érnöki 
ok leve lét.
A  d iósgyőri L enin  K ohászati M űvekben h elyezk e ­
d ett el. 1949-től üzem vezető , 1951-től főosztá lyvezető , 
1959-től a  főm eta llurgus h elyettese.
1963-ban a  K ohó- és G épipari M inisztérium ba h e ­
lyezték  á t fe jlesztési főm érnöknek. 1964-,tő i a  táv la ti 
fejlesztési főosztá ly  k ohászati o sztá lyán ak  v eze tő je  és  
főosztá lyvezető -h e lyettes. M inisztérium i m unkássága  
a la tt tevékenyen  közrem űködött a  m agyar kohászat 
fejlesztési é s  k orszerűsítési m unkálataiban. M int a 
L enin  K ohászati M űvek fe lü g y elő  b izottságának  v eze ­
tője, részt v e tt  a z  új n em esacél-h en germ ű  lé te s ítésé ­
ben és a  k om b inált a cé lm ű v et m agába foglaló , t íz ­
éves fejlesztési koncepció  k ialak ításában. N agy seg ít ­
ség et n y ú jto tt a z  Ö ntödei M úzeum  létrehozásához  
szükséges pénzügyi fed ezet e lő terem téséh ez.
1974-ben á th e ly ezéssel a z  Ö ntödei V á lla la th oz k e ­
rült, m in t m űszak i-gazdasági tanácsadó, m ajd a v á l ­
la la t fejlesztési főm érn öke lett. A  KÖVAC acélöntö ­
d éjén ek  rekonstrukciójában, a  k isvárdai, a  szegedi és  
a  m ohácsi vasöntödék  fejlesztésében' hatékonyan te ­
vékenykedett.
H ivata li m un kássága m elle tt  k ivette  részét a  m a ­
gyar m érnök képzésb en  is, 1949-től 1964-ig a  m isk o l ­
ci N ehézipari M űszaki E gyetem en , 1964-től a  B uda ­
pesti M tűszaki E gyetem en  v o lt  tanársegéd.
E red m ényes m un kásságát szám os k itü n tetéssel ho ­
norálták, így  többek  k özött 1958-ban a  F azola  H en- 
rik -em lékérm et. 1972-ben a  K ohászat K iváló  D olgo ­
zója k itü n tetést, 1967-ben és 1982-ben a  M unka Ér­
dem rend ezü st fokozatát k apta  m eg.
E gyesü letünknek  1950 óta  v o lt  tagja, 1975-től 1980- 
ig  a z  Ö ntödei Vállalat h ely i csoportjának  e ln ö k e volt.
1982-ben nyugalom ba von ult, d e  nem, sok á ig  é lv e z ­
h ette  a  p ihenést. Lappangó b etegsége k iúju lt, és 1983. 
jú n iu s 19-én, 61 év es  korában elhunyt.
1983. jú n iu s 30-án, a  R ákoskeresztúri tem etőben  v e t ­
tek  tő le  búcsút vo lt m unkatársai, eg y esü leti tagtár ­
sai, egykori barátai, s k íván tak  utolsó  jó szerencsét!
K i s z e l y  G y u l a
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A  IV . n em zetk özi ön tésze ti k iá llítást U n ióban  1983. 
jún ius 20-án  n y ito tta  m eg  a C sehszlovák  Szocia lista  
K öztársaság  k ohászati és nehézipari m in isztere, Eduard 
Saul.M egnyitó beszédében  elm ondta, h o g y  a K G ST-or- 
szágok  legfon tosabb  ö n tésze ti k iá llítá sává  fe jlő d ö tt  
F O N D -E X  je len tő s ta lá lk ozóh elye  a fe jle tt  ö n tv én y -  
gy á rtá si tech n o lóg iák at és b erendezéseket b em u tató  
cégeknek  és az ezek et kereső ön töd ei szakem bereknek. 
A  k iá llítá st —  egyesü letü n k  szervezéséb en  —  szám os  
h azai szakem ber is m eg tek in te tte .
Az id e i F O N D -E X -en  töb b  m in t 30 országból kereken  
90 cég, k ö zö ttü k  a C sepel M űvek V as- és A célöntöd éje és  
a M etalloglobus Q ualital K ön n yű fém ön töd éje  k ép v ise l ­
t e t te  m agát. A  legtöb b  cég  m odelleket, k ép es d em on s ­
trációs an ya g o k a t á llíto tt  ki. A  szo v je t, a len gyel, az 
N D K -b eli, a  cseh szlovák  p av ilon b an  és a  G eorg F ischer  
cég  stan d ján  berendezések  is lá th a tó k  vo ltak . A  k iá llí ­
tá ssa l egy id ejű leg  a v á lla la tok  szakm ai előadások at is 
ta r to tta k .
Homokelőkészítés
A z N SZ K -beli A . Stotz AG  szakem b erei b em u ta ttá k  
a vá lla lat á lta l k ife jlesztett k om p lett b om okm ű m ű k ö ­
d ési e lv é t (1 . ábra). E zek  a  h om ok m ű vek  b en ton it-  
k ö tésű  nyersform ázó keverék ek  előkészítésére valók . 
A  rendszer sza b v á n y o s elem ekből, ép ítők ock aelv  a la p ­
ján , k ü lön böző m éretekben  á llíth ató  össze. A  h o m o k ­
e lők észítő  m ű  lelke a S to tz  örvényk everő , am ely  m ár 
h azai ön töd éin kb en  is m egta lá lh ató .
Ú jszerű  e lv en  v ég z i a k everék  e lők észítését a  S to tz  
örvényk everője, am ely  görgőjáratot n em  tarta lm az. 
E n n ek  ellenére —  a m in t a  v á lla la t á lta l kü lönböző  
k u ta tó h ely ek en  v ég ze tt  v izsgá la tok  b izo n y íto ttá k  —  
a k everék  m egfelelő  h o inogen itású , nyersform ázásra  
alkalm as. A  keverők  25, 60, 75, 100 és Í50 t/h  te lje s ít ­
m én yűek . A  keverő töb b  laz ítób ó l és örvén yegységb ő l 
áll, ezek  eg y  irányb an , ille tv e  e llen tétesen  forognak.
U g y a n csa k  görgőjárat n élk ü li a Künkéi— Wagner 
örvényk everője, am ely  50, 100 és 150 tonn ás k iv ite lb en  
k észü lt. A  három ágú  csillag  a lakú  keverőkarra szerelt
ö rvén yegységek  b iztosítják  a keverék  m egfelelő m inő ­
ségét. A  2. ábra a  k everési c ik lu st m u tatja .
A  G ISA G  v eg y i k ötésű  form ázókeverékek  előállítására  
szolgáló  A X M D A  20 típ u sú  fo ly a m a to s keverője e lek tro ­
n iku s vezérlésű , teljesen  au to m a tizá lt.
Ö n tőm in ta- és szerszám készítéssel az N SZ K -beli 
M eissner und Со. és a  Künkéi— Wagner GmbH fo g la l ­
k o zo tt. A  M eissner m űszak i le írásokban  m u ta tta  be 
korszerű m in tá it, m agszek rén yeit. A  cég  ellenőrző, be ­
á llító -, b ázism egm unkáló  stb . b erendezéseket is gyárt. 
A  K ü n k éi— W agner cég  g y ártm án ysk á lá ja  szélesebb. 
A z előbb  felsoro ltakon  tú lm en ően  k ok illaöntő  berendező ­
k et, k ok illákat, n yom ásos ön tőszerszám okat, k ovács- 
sü lly eszték ek et is g yárt.
Formázás, magkészítés
A  k iá llítá s slágere a G ISA G  G isabloc 35 típusú  a u to ­
m atik u s form ázóberendezése v o lt, am ely  v ízsz in tes  
osztású , szekrény nélküli form ákat k ész ít a löv ő -sa jto ló  
eljárás a lap ján  (3. ábra). A z alsó és felső  form afelek  
egym ás u tán  készü ln ek , az alsó  és felső  rész m intájára  —  
az 1 form ázóau tom ata  ü tem id ején ek  m egfele lően  —  
v á lta k o zv a  fordul be a  form ázó h ely zetb e . A  form ázó  
h ely zeten  k ívü l lev ő  m in tá t g y ak orla tilag  id ő v esz teség  
n élk ü l leh e t kicserélni. K ü lön leges előny , h o g y  a  m a g ­
berakás az alsó form a m in d k ét o ld a lán  lehetséges. 
A z összerak ott form át a to lóberend ezés a 3 szá llítósoron  
érkező szá llító lap ra  csú szta tja . A  terhelősú lyok  az o ld a l ­
tá m a sztó  lap okk al is  k ap cso la tb an  van nak . A z ö n tést  
k ö v ető en  3— 5 perc m ú lv a  a terh elősú lyok at és az o ld a l ­
tá m a sztó  la p o k a t levesz ik . A z elő írt h ű tési idő u tá n  a  
form ákat eg y  to lóberend ezés a 6 lengő ürítőrácsra  
ju tta tja . A  form ázóberendezés m űszak i a d ata i:
A  form atöm bök  m érete: 900X  710X  320 m m .
L öv ő n y o m á s: 0 ,1 — 0,3 M Pa.
S ajto lón yom ás: 0 ,6 — 1,0 M Pa.
T eljesítm én y: 1 60form a/h .
H ű lé s iid ő :  m ax. 85 m in.
Ö ntési id ő: l8  s.
A  form a terhelésének  id őtartam a: 3 — 5 m in.
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1. ábra. A Stotz АО homokelőkészítő művének vázlata 
1 — vaskiválasztó, 2— poligonszita, 3 — homokhűtő, 4 — a használt 
homok tartálya, 5 — az új homok tartálya, 6 — az új homok adagoló­
tartálya, 7 — adagolómérleg, 8 — az adalékanyagok tartályai, 9 — 
vízadagoló, 10 — adagolócsiga, 11 — Stotz örvénykeverő, 12 — a pneu­
matikus szállítás indítóállomása, 13 — homoklazító
О 10 20 30 40 50 ВО 70 ВО 90 
Idő, s
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2. ábra. A Künket— I Vagner cég örvénykeverőjének keverési 
ciklusa
/  — a használt és az új homok adagolása, 2 — a kötőanyag adagolása, 
3 — száraz keverés, 4 —  vízadagolás, 5 — készre keverés 6 — ürítés
w:tP№
4. ábra. „A” rendezeti hotnokregeneráU berendezés 
(Stotz AQ)
1 — ürítőrács, 2 — lengővályú, 3 — vasleválasztó, 4 — rotációs íinom- 
töró, 5 — a pneumatikus szállítás indítóállomása, fí — homoktartály, 
7 — osztályozó, 8 — átáramoltató homokhfitő
A  G ISA G  á lta l b em u ta to tt  tö b b i berendezést az 
Ö ntöde 1983. 6. szám a m ár ism ertette .
A  M A S IN O E X P O R T  k é t  a u tom atik u s form ázósora  
(A L  2200 és A L  23714) órán k én t 300-—480 form át tud  
előá llítan i szek rény  n élk ü li form ázással. A  g y á rth a tó  
ö n tv én y ek  tö m eg e 20— 60 kg. A z A L  23714 típu sb ól a 
k özeljövőb en  C seh szlovákiában  tö b b et üzem be h e ly ez ­
nek.
A  Stotz AQ  lö v ő  form ázóberendezése ú jszerű  m egoldás, 
jellem zője a  felfelé  történ ő  lev eg ő e lv ezetés . E n n ek  a 
rendszernek  előnye, h ogy  0 ,25  M Pa lö vőn yom ás elegendő.
A z U N IV E R S  A L  cég  k ép ek ben  m u ta tta  be a karusz- 
szel- és soros elrendezésű , szek rény  n élk ü li form ázó ­
a u to m a tá it, a m elyek k el m ár a korábbi k iá llítások on  
ta lá lk o zh a ttu n k . U g y a n csa k  k ép ek  m u ta ttá k  be a 
Künkéi— Wagner v ilágszerte ism ert form ázósorait.
A  Badische Maschinenfabrik Durlach GmbH f ilm ­
v e títé sse l eg y b ek ö tö tt  e lőad áson  ism ertette  a le v eg ő ­
im pu lzussa l m űk ödő form ázógépét. A  berendezés m ű k ö ­
d ésé t az Ö ntöde 1983. 8. szám a m ár ism ertette .
A  D IS  A  a D isa m a tic  2070 csa lá d o t m u ta tta  be. E zek  
a  form ázóberendezések  órán k én t 260 form át tud nak  
gyártan i.
K ülön böző  m aglövő  gép ek  p rosp ek tu sa it h o zta  el a 
sp a n y o l Loramendi, to v á b b á  az N S Z K -b eli Vogel und 
Schemann, Röperwerk és Hottinger cég.
A  sv á jc i Foundry Design Go. h om ok h ű tője  flu id ágyas, 
k ap acitása  600 t /h , a m ax im ális  k im enő-h őm érsék let 
40 °C. A  v ízü v eg es h aszn á lt hom ok keverék ek  n ed ves  
ú to n  történ ő  regenerálására szo lgá ló  berendezésük  h a tá s ­
foka  90— 95 %.
A  Stotz AG  k ét regenerálósort ism ertetett, ezek  m ű ­
g y a n ta , v ízü veg- és cem en tk ö tésű  form ázókeverékek  
regenerálására alkalm asak. A z A  rendszerben  (4 . ábra) a 
h aszn á lt hom ok a 2 lengő v á ly ú  seg ítség év el ju t a 4 
rotációs finom törőh öz. E b b en  a rögök et m egfelelő  
szem csem éretű vé ap rítják  és e ltá v o lítjá k  a  k ö tő a n y a g ­
burkot. А  В  rendszerben  (5 . ábra)  a  form ákat az 1 
rázó-k op ta tó  rácson  ürítik , a rögök et aprítják , a k ö tő ­
an yagbu rk ot eltá v o lítjá k . A  rács a la tti 2 f lu id ágyas  
o sztá lyozób an  vá lasztják  el a port és a szem csefrak ció ­
kat.
Tisztítás, kikészítés
A z ü rítés, a  beöm lő- és táp fejlevágás igen korszerű  
g ép e it  m u ta tta  be az N S Z K -b eli U N IV E R S A L .
3. ábra. Qisabloc 35 típusú automatikus tormázósor 
1 — formázőautomata, 2 —  öntőgép, —  3. alátétszállító berendezés, 
4 — terhelőkészülék, 5 — hűtő-szállító berendezés, 6  — lengő ürítő ­
rács, 7 — öntvényhűtő berendezés
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5. ábra. „7?” rendszerű homokregeneráló berendezés (Stotz AG)
1 —  r á z ó - k o p t a t ó  r á c s ,  2 —  f l u i d á g y a s  o s z t á l y o z ó ,  3 —  a  p n e u m a t i k u s  
s z á l l í t á s  i n d í t ó á l l o m á s a ,  4 —  h o m o k t a r t á l y ,  5 —  á t á r a m o l t a t ó  h o m o k -
h ű t ő
A S E P A R A T O R  T R  1200/1500 típ u sú  ü rítődob ban  a 
h om ok ot a belépés h elyén  e lvá lasztják  az ö n tv én y ek tő l, 
íg y  a h om ok  n em  aprózódik , a  m ég fe l nem  h ev ü lt  
h om ok rész term ik usán  k evésb é károsodik , és a  k isebb  
m érték ű  e lsz ív á s rév én  csökk en  a b en to n it- és szén por ­
v eszteség .
A  Rasant vágób erend ezések  a u to m a tizá lt, k ön n yen  
k eze lh ető  k iv ite lb en  készülnek . A karusszelrendszerű  
b erendezésen  kölönb öző  táp feje lh e lyezésű  ö n tv én y ek  is 
m egm u n k álh atok . A  G IG A N T  tápfej-letörő  gép  és a 
Qici 600 ön tv én y m a n ip u lá to r  n agym érték b en  m eg ­
k ö n n y íti az ö n tv é n y tisz tító k  m un káját. K ü lön böző  
szem cseszóró és egyéb  tisztítób eren d ezések et m u ta to tt  
be k ép ek ben  a  Sisson— Lehmann, a Vogel und Schemann, 
az Abras és az Arenco-BM D. A z u tó b b i cég  forgattyú -  
házak  tisz títá sá ra  szolgáló , karusszelrendszerű  szem cse- 
szóró b erendezését a 6. ábra m u tatja .
A Georg Fischer k ét C oronex-rendszerű, a u tom atik u s  
ön t v én y  m egm unkáló  g ép et á llíto tt  k i. A  cég különböző  
h om ok vizsgá ló  b erendezéseket is b em u ta to tt .
A F O N D -E X  83 tizen k ét Arany üst-díját a K . Rusín  
professzor v eze tte  zsűri jú n iu s 22-én íté lte  oda. A  d íja ­
zo tt  term ékek  a  k öv etk ező k :
1. M érőberendezés term ik us analízishez. SV Ú M , B rno  
(CS).
2. B oilerclave-Q uiclock  v ia szk io lv a sztó  berendezés. 
Leeds and B radford (G B).
3. Ö m lesztett a n y a g o t adagoló  k észülék . B rn ói M ű ­
szaki E g y e te m  (CS).
4. P o ly v a c  E  970 em issziós sp ek trom éter. R a n k  P rec i ­
sion  In du stries M arketing G m bH , B écs (A).
6. ábra. Forgattyúhúzakat tiszító szemcseszóró berendezés (Arenco-BMD)
5. I s to l 0 ,1 /0 ,1 5 — 2 in d u k ciós k em ence. ZE Z, P rága
, (CS).
6. K M A Y G  80 sp eciá lis héjform ázó gép . G ISA G , 
L ipcse (D D R ).
7. B erend ezések  d iagn osztizá ló  rendszere. G ISA G , 
L ip cse  (D D R ).
8. C oronex a u to m a tik u s ö n tv é n y tisz tító  gép . G eorg  
F ischer, S shaffh au sen  (CH ).
9. K észü lék k ész let form ázók everék ek  tu la jd o n sá g a i ­
n ak  m érésére. In s ty tu t  O dlew nictw a, K rakkó (P L ).
10. TM PO  20.13 típ u sú  szem cseszóró tisz tító g ép , szem ­
csev isszan yerő  egységgel. Skoda, P lzeú  (CS).
11. K G W  1-50 d ig itá lis  darum érleg. E H P -S teu eru n gs-  
tech n ik , B ü h l (D ).
12. C L H  250.01 a u to m a tik u s n y o m á so s ö n tőgép . V ihor- 
la t , S n ina (CS).
Dr. Bakó K ároly
Folyóiratszemle
H azai szaklapokból
Csepeli M űszaki-Közgazdadsági Szemle
S teján  M ihály:  C sepel V as- és F ém m ű vek  m űszaki 
fejlesztési ered m én yei és az e lk övetk ezen d ő  év ek  cé l ­
k itű zései. 1982. 2. sz.
Energia és Atomtechnika
Keresztes Sándor: A  napenergia nép gazd asági h a sz ­
n osítása . 1983. 2. sz.
Energiagazdálkodás
Bán Péter—K árpáti János : Ipari k em en cék  veszteség-  
forrásai. 1983. 2. sz.
Csurgay István: K is tér fo g a tsú ly ú  h őszigete lő  tég lák  
és d ön gölőan yagok . 1983. 3. sz.
Gép
Keresztúri János— Kovács Péter—Prezenszki József: 
A  hazán kb an  ü zem elő  gép i h a jtá sú  tragon cák  repre ­
z e n ta tív  fe lm érésével k ap cso la tos ta p a sz ta la to k . 1983'
2. sz.
Réti P á l: Ат. u ltrahan gos a n y a g v izsg á la t fejlődési 
irán ya i a X . V ilágkongresszus (W C N D T ) tükrében . 
1983. 5. sz.
Gépgyártástechnológia
Nádor György: V as- és acélh u lladékok  korszerű  
elők észítése  k o h á sza ti feld o lgozáshoz. 1983. 1. sz.
Németh Zoltán: A  h őkezelés h a tá sa  a  prezíciósan  
ö n tö tt  gyorsacélok  tu lajd onságaira  . 1983. 2. sz.
Gépipari Technológiai Tájékoztató, Öntészet
Oszmancev, A . G.— Levitan, M . M .— N abutovszkij,
L . S . : A  króm m al ö tv ö z ö tt  ö n tö ttv a sa k  szerkezeti 
sa já tossága i. 1983. 1. sz.
Knoblauch, H. : A cé lö n tv én y ek  alk alm azása  a  c ső ­
szerelvén yek  gyártásáb an . 1983. 1. sz.
Ten, E . B .— Biskenov, K . B . : Ö n tö tt exk avátorfogak  
éle tta r ta m á n a k  n ö v elése . 1983. 1. sz.
Beier, H .-M . : A p lazm avágás a lk a lm azása  az ö n tö ­
dében . 1983. 1. sz.
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Büster, R . : A z ö n tv én y ek  tu la jd on sága in ak  sza b á ­
ly ozása  h őkezeléssel, 1983. l . s z .
Pajak, A .:  A  form ázóan yagok  új generációja  : fa ­
g y a sz to tt  form ák. 1983. 2. sz.
Briggs, К .— Armistead, В. : T ap aszta la tok  az 8 0 , -  
m ódszerrel. 1983. 2. sz.
A  SC R A T A  új a cé lön tőd éi beöm lőrendszere. 1983. 
2. sz.
Szuponickij, V. M .— Merszon, А . V. : A  vas a lk o tó ­
e lem ein ek  vise lk ed ése sem leges bélésű  kem encében  
indukciós o lvasztásk or . 1983. 2. sz.
Voloscsenko, M . V.— Hubenov, G. N .:  B áriu m os  
kom p lex  seg éd ö tv ö zetek  göm bgrafitos ö n tö ttv a s  g y á r ­
tá sához. 1983. 2. sz.
Ip a ri szemle
Méhes Lajos: Ip arirán y ítás-vá lla la tvezetés-k orsze- 
rűbben. 1983. 1. sz.
K O G ÉPTERV Közleményei
Németh Tibor : Ipari rob otokk al k ap cso la tos tervezési 
ta p a sz ta la to k . 1982. 23. sz.
M án yi István— M uka László—P ápai Gábor: A K O - 
G É P T È R V  szám ítógép es grafikus rendszere. 1982. 
23. sz.
Korszerű Technológiák
Bierbauer M ihály : Ú j, gázn yom ásos form ázó eljárás  
a g yagk ötésű  form ázóan yagok  töm örítésére. 1982. 6 sz.
Közgazdasági Szemle
Lőrinc Im re: A z energiahordozók felh asználásának  
alakulása  1960— 1979 k özött. 1983. l .  sz.
M agyar Alumínium
H ídvégi É va: A z a lu m ín iu m  szem csefin om ításán ak  
fém ta n i a lap ja i. 1983. 3— 4. sz.
Sillinger Nándor: A lu m ín iu m  ö n tv én y ek  az A jk ai 
T im föld gyár és A lu m ín iu m k ohób ól. 1983. 3— 4 sz.
Lébényi Zoltán : S ikeres ü zem i k ísérletek  u tán  terjed  
a M O TIM  tű zá lló  döngölőm asszák  a lkalm azása. 1983.
3— 4. sz.
M agyar Tudomány
P ál Lénárd: E lm élk ed és a tu d om án yró l és a  te c h ­
nológiáról. 1983. 3. sz.
Nemecz Ernő: A  m ásod lagos n yersanyag-fe lh aszn álás  
h e ly ze te  és leh etőségei. 1983. 5. sz.
Műszaki-Gazdasági Tájékoztató
Lantos István: M anipulátorok  és ipari rob otok  a  
ö n tö d ék b en . 1982.12. sz.
Szabványosítás
Dukált Ferenc: A  m űszak i ellenőrzés fe jlesztése  a  
sza b v á n y o k  a lapján . 1983. 3. sz.
Tudományos és M űszaki Tá jékoztatás
Kincses István: M erre ta r t  a szabadalm ak  szám ító-  
gép es k utatása? 1983. 1— 2. sz.
Bauer József: A  d ev izá lis fo lyó iratren delések  k ér ­
dései. 1983. 4 . sz.
Vajda E rik:  A  m agyar n y e lv ű  m űszak i referáló  
fo ly ó ira to k  jö v ő je  és fejlesztésü k  ú tja i. 1983. 5. sz.
Л gömbgrafitos öntöttvas kezelésének új változata
A  sza b a d a lm a zta to tt  T . I . P .-eljáráshoz (T reatm en t  
In o cu la tio n , P o u r in g — kezelés, b eo ltás, ön tés) az 1. 
ábrán lá th a tó  ü s tö t  haszn álják . L eglényegesebb  része  
az A  g ra fittég lá v a l k ia la k íto tt  zseb , am elyb e a  Mg- 
se g éd ö tv ö zete t h elyezik . А  В  sa lak gáton  á t  leh e t a  
k ezelés u tá n  a sa lak ot e ltá v o líta n i. A z ü st fe lfü g g esz té ­
sére és buk tS tására  a  C csapok  szo lgá ln ak . A z ö n tés a  
D  sz ifon on  á t  történ ik , az ü s tö t  a H  lán cca l b illen tik . A z  
ü st  az F  v ezeték ek  seg ítség év e l v illás targon cáva l 
szá llíth a tó . A z ü stö t a k ezelés a la tt  az E  fed éllel zárják.
1. ábra. Kezelőüst a T. 1. P.-eljáráshoz 
Л — grafittégla, В — salakgát, 0  — csap, D — szifon, E — fedél, 
F —  vezeték, G — fedélzár, H — húzólánc
A z ü stte l 500— 3000 kg fo ly ék o n y  va s kezelh ető . 
M ivel a  reakció le fo ly á sá t és a k ih o za ta lt az átm érő  
és a hossz v iszo n y a  szabja m eg, ezt m ind en  ü stn é l 
be k ell tartan i.
A  kezelés fo ly a m a ta  tö b b fé le  leh et. K é t  v á lto za t  a 
k ö v etk ező  :
1. A z e lő m e leg íte tt  ü s tö t  a v illás targon ca  felem eli, 
é s  v ízsz in tes h e ly zetb en  fo ly ék o n y  vassa l tö ltik  m eg. 
A  fém  sz in tjén ek  a g ra fittég la  a la tt  k ell m aradnia. 
E zu tá n  a  targon ca  az ü s tö t  eg y  au to m a tik u s b illen tő ­
berendezéshez v isz i. E k ö zb en  a szám ítógép  a csap o lt  
vas tö m eg éb ő l m egh atározza  a seg éd ö tv ö zet szükséges  
m en n yiségét. A  se g éd ö tv ö z e te t  egy  au to m a tik u s m ű ­
k ödésű  la p á t ten gely irán yb an , a  fém  felsz ín e fe le tt  a 
zsebbe ju tta tja . A z ü st fed ele au tom atik u san  záródik, 
m ajd  az ü st fü ggő leges h e ly ze tb e  b illen. E zze l m egin du l 
a  reakció. A  k ezelés b efejeztév el az ü s tö t  ism ét v ízsz in tes  
h ely zetb e  hozzák , és a  targon ca  felveszi. E k k or v ég z i 
a  sa la k o lá st a n y ito t t  sa lak gáton  á t. E zu tá n  az ü stö t  
fü ggőp á lyán  az ö n tés h elyére  szá llítják . A  fü ggőp á lyán  
lev ő  berendezéssel az ü st em elh ető , b illen th ető . A  k ed ­
vezően  e lh e ly eze tt  b illen tési ten g e ly  révén  igen  p o n to ­
san  leh et az ö n ten d ő  v a s  m en n y iség ét szabályozn i.
2. A  b illentőberendezés a  v illás targon cán  is e lh e ly ez ­
h ető . A  se g éd ö tv ö zete t a  fü ggő leges h e ly zetb e  b illen ­
t e t t ,  fed é l n élk ü li ü stb e  a csapolás e lő tt  rakják  be. 
E zu tá n  az ü s tö t  v ízsz in tes h e ly z e tv e  h ozzák , m ajd  a 
seg ó d ö tv ö zet m en n yiségén ek  m egfele lő  v a sa t  csapolnak  
bele. A  fed ele t zárják, s az ü s tö t  a  v illá s targoncára  
szerelt b illen tőberend ezés seg ítség év e l függőleges h e ly ­
ze tb e  h ozzák . A  reakció  lezajlása  u tá n  az ü s tö t  v íz sz in ­
te s  h e ly zetb e  b illen tik , a fed e le t k in y itjá k , és a  v a sa t  
lesalakolják . A z ü st  ezu tán  az ö n tés h elyére  kerül.
A  k é t  eljárás elsősorban  az au to m a tizá lá s m érték é ­
ben  k ülön bözik  egym ástó l.
A  T. I . P .-e ljá rá st n éh á n y  év  ó ta  ered m én yesen  h a sz ­
n á lják  a  h o llan d ia i N . Y . Ijzer en M etaalgieterij „ D e  
G lobe” ö n töd éb en , B elfe ld b en . A  k eze lést 1500 kg-os 
ü stb en  végzik , a v a s h őm érsék lete  a  k ezelés e lő tt  1465 °C 
k én tarta lm a  0 ,018% . H a  a k eze lést FeSiM go ö tv ö ze tte l 
végzik , a  m agn éziu m k ih ozata l 82% , h a  FeSiM glO  
ö tv ö ze tte l, akkor 68% . A z ü st  m eg tö ltése , k eze lő ­
kam rába szá llítá sa , a  k ezelés és az e lszá llítá s egyen k én t  
legfe ljeb b  3 p ereet vesz  ig én y b e, a  lesa lak olás és a pró ­
b a v éte l legfeljebb  1 p ercet. A z ö n tés h őm érsék lete  
1430 °C , a  h őm érsék let csökk en ése az ö n tés k özben  
6 K /m in .
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A  k ezelés u tá n i m ó d o sítá st is el leh et végezn i az ü s t ­
ben. A  b illen téssel a m ó d o sító a n y a g  jó l e lo szth a tó  a 
vasban.
A  T. I . P .-eljárás e lő n y e i a  k övetk ezők  :
1. K ev és seg éd ö tv ö zet kell, a k eze lőan yagot nom kell 
letakarn i.
2. A  reakció gyors m egin du lása  m ia tt  n a g y  a m ag- 
n ézium kihozata l.
3. A z ü s t  szá llítá sáh oz és a k ezelés le fo ly ta tá sá h o z  
m i ndössze eg y  em ber szükséges.
4. A  zárt ü stb en  a  hőm érsék let-csökk en és m inim ális, 
a  k ezelés és az ön tés u gy a n a zza l az ü s tte l végezh ető .
6. H a  m egelégszün k  csak  részben  a u to m a tizá lt  fo ­
ly a m a tta l, akkor a  b eruházási k ö ltségek  k icsik .
6. A  k ezelés jól reprodukálható , az ö n tv én y ek  m i ­
nősége eg y en letes.
7. A z ü st ta rtó ssá g a  n agy .
8. K icsi a k örn yezetszen n yezés, m iv e l az ü s t  zárt.
9. A  fo ly a m a t a u to m a tizá lh a tó .
Á  p éld ában  em líte tt  1500 kg-os ü stö k  bélésének  
tartóssága  kb. 1000 t  vas. A  bélés k ész ítése  vibrációs  
töm örítésse l, sp eciá lis m asszáva l n em  ta r t  30 percig. 
A  bélés cseréjekor az ü st h om lok lap ja i lecsavarozh atók .
A  k eze lőzseb et k ia lak ító  g ra fittég lá t az ü stb élés  
életta r ta m á n  belü l k étszer k ell cserélni.
Jungwirth, K. H.—Reifferscheid, K .: Giesserei-Praxis, 1983. 8. sz. 
93— 100. old.
A lum ínium  és ötvözete inek  nem esítése A1TÍ5151
huzallal
M egállap ították , h o g y  az A lT iB  e lő ö tv ö z e tte l v ég ze tt  
n em esítés h atása  akkor a legnagyob b , h a  a  t itá n  és a 
bór arán ya  5 : 1 ,  am ikor is T iB . és A l3T i veg y ü le tek  
van nak  jelen , am elyek  csíraképzők  és szem csefinom ító  
h atású ak.
Az A1TÍ5B1 se g éd ö tv ö zete t először 7 kg-os, 16 gerez - 
d es lap ok  a lak jáb an  h o ztá k  forgalom ba. E z  a n a g y  
kem en cékh ez m egfele lő  v o lt , az ön töd ék b en  azonban  
nem igen  le h e te tt  haszn áln i ők et. A  k isebb  (500 g  t ö ­
m egű) tö m b ö k  sem  tu d ta k  elterjedni. E zér t a jól 
k ezelh ető  n em esítő ta b le ttá k a t k ezd ték  h aszn áln i. E n n ek  
a  m ódszernek  azonban  h átrán ya , h o g y  a v eg y i reakciók  
során agresszív  fluoridok  k eletk ezn ek , a reakció le ­
fo lyása  előre nem  á llap íth ató  m eg, s a szabad dá vá ló  
fluor az a lu m ín iu m m al v eg y ü lv e  je len tős fém v esz te sé ­
g e t  ok oz. A  legn agyob b  h átrán y  azon b an  az, h o g y  a 
só v a l n em esíte tt  a lu m ín iu m ö tv ö zet —  szem ben  a 
seg éd ö tv ö zette l n em esíte tté l -— n em  o lv a sz th a tó  á t a  
szem csefin om ító  h a tá s csökk en ése nélkül.
A  kohób an  és az á to lv a sztá sn á l id őközben  a h uzalla l 
fo ly a m a to sa n  v ég z e tt  szem csefin om ítás terjed t el, 
m iv el az ö tv ö ze ttö m b ö k  h aszn álatakor gyak ran  kb. 
5 ,ttm m éretű  boridok m aradnak v issza  az o lvad ék b an . 
E zért a  n em esítést a k em encén  k ívü l, a  fo ly a m a to s  
ön tés k özb en  k e lle tt  m egoldani.
Ö nkéntelen ü l fe lv e tő d ik  a kérdés: m iért n e  leh etn e  
a h uzalos n em esítést az ön töd ék b en  is használni?  
E n n ek  a m ódszernek  legn agyob b  e lő n y e  a gyors reakció. 
K étség te len  v iszo n t, h o g y  a h uzal a lak ú  seg éd ö tv ö zet  
a legdrágább. A z eljárás akkor v á lik  gazd aságossá , 
ha a tö b b i m ódszerhez v isz o n y ítv a  k eveseb b  előö tvö-  
zetre v a n  szük ség, am i elérheti a 30—-50% -ot is.
A  tö m b ö k k el és a h uzalla l v ég z e tt  n em esítés k ü lö n ­
böző seb esség ét a  2. ábra m u ta tja . A  k ét(e lő ö tv ö ze t ö ssze ­
té te le  p o n to sa n  azonos v o lt  (5%  Ti, 1% B ). A  kétfé le  
e lő ö tv ö z e t  szö v etk ép e  v ilágosan  m u ta tja  az eltérő  
m orfo lóg iát (3. ábra). A  h u zal A l3T i-fázisa  lén yegesen  
finom ab b , m in t a tö m b é. A  tö m b b el v ég z e tt  n em esíté s ­
kor sok kal h osszabb  id ő  szük séges a durva  tű s  A l3Ti- 
fázis o ld ódásáh oz, am i á lta l a Ti h a ték o n n y á  válik . 
A  huzalból teh á t  k eveseb b  elegendő a nem esítéshez, 
m in t a töm b b ől, íg y  a h uza lla l v ég z e tt  n em esítés g a zd a ­
ságos.
Gruber, U. G Giesserei, 70 (1983) 7. sz. 209—211 old.
A vastag fa lú , verm ikuláris grafitú vasöntvények  
szövete és tu lajdonságai
A z acélm űi k okillák  tartósságán ak  n övelése  érdeké ­
ben m egv izsgá lták , h o g y  m ily en  h a tá sa  v a n  az ö n tv én y
e
2. ábra. A szemcsefinomitó Itatás reakcióideje huzal és tömb alakú AITÍ5- 
JII ötvözet használatakor (adalék: 0,0075% TI)
3. ábra. A tömb (a) és a huzal alakú előötvözet szövetképe (b).Szürke tűk: 
AhTi-fázis, fekete: TIB.-fázis
fa lv a sta g sá g á n a k  a verm iku láris g ra fitú  ö n tö ttv a s  szö ­
v etére és tu lajd onságaira . A z ö n tö ttv a s a t  v illam os  
k em en céb en  o lv a sz to ttá k , és 30%  ritk a fö ld fém et és  
50%  sz ilíc iu m o t tarta lm azó  seg éd ö tv ö zette l k eze lték . 
A z ö n tö ttv a sb ó l 12 és 25 m m  v a sta g  Y -p rób át, 100, 
150 és 200 m m  átm érőjű , 400 m m  m agas próbadarabot, 
v a la m in t 6 0 0 x 4 0 0 x 5 0 0  m m  m éretű , kb. 1 t  töm egű  
b lok k ot ö n tö tte k . A z u tó b b in a k  a  derm edési ideje  
4 ,5  h vo lt.
A  v izsg á la ti ered m én yek  m eg erő sítették , h o g y  a 
fa lv a sta g sá g o t 12 m m -ről 25 m m -re n ö v elv e  a sza k ító ­
sz ilárdság  30— 35% -kai csökk en , de m ég  eléri a 
300 N  m m 2-t. A  fa lv a sta g sá g  v á lto zá sá v a l a grafit  
alak ja  is v á lto z ik : a  fa lv a sta g sá g  n öv ek ed ésév e l a  
grafitzá rv á n y o k  v a sta g a b b a k  leszn ek , és szám u k  csö k ­
ken .
A  d ú su lások at az 1 to n n á s b lokkon  v izsgá lták . A  
karbon- és sz ilíc iu m tarta lom  je len tősen  dúsu l. A  blokk  
felső  és alsó  részének  karbon- és sz ilíc iu m tarta lm a  k ö ­
z ö tt  0 ,5— 0,6%  k ü lön bség  van . A  m angán-, foszfor- 
és k én tarta lom b an  az eltérés az elem zési h ib án  belül 
van.
A  verm iku láris g ra fitú  ö n tö ttv a s  fa lv a sta g sá g -ér ­
zék en ysége lén yegesen  k isebb, m in t a lem ezgrafitosé , 
íg y  k ivá lóan  alk alm as v a sta g  falú  ö n tv én y ek , pl. 
/  k oh ászati eszk özök  gyártására .
A  lab oratórium i v izsg á la to k  ered m én yein ek  e llen ­
őrzésére m eg v izsg á ltá k  a k ü lön böző an yagok b ó l (v illa ­
m os k em en céb en  g y á r to tt  lem ez- és verm ikuláris grafitú
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ö n tö ttv a s , k upolóban  o lv a sz to tt  lem ezgrafitos ö n tö t t ­
vas) ö n tö tt  acélm űi k okillák  ta rtó ssá g á t. A  kokillák  
töm ege 4 ,5  t , fa lv a sta g sá g a  120— 170 m m  v o lt . A z  
ö n tö ttv a s a t  1450.—1460 °C-on 0 ,7 — 0,8%  se g éd ö tv ö ­
ze tte l k eze lték  és 0 ,6— 0,8%  F eS i 75-te l m ó d o síto ttá k . 
A  verm ikuláris g ra fitú  k ok illák  ta rtó ssá g a  1,7— 1,8-szor 
akkora, m in t a lem ezgrafitosak é (az Ö ntésszám : 113). 
A z ered m én yek  alapján  a  102 to n n á s ö n tecsek  k ok illá it 
verm ikuláris grafitú  ö n tö ttv a sb ó l ö n tik , s ezzel jelentős  
gazd aság i ered m én yt érnek el.
Andreev, V. V. —Il'ieseva, L. V.: b it. I’roizv., 1982. 9. sz. 10—12. old.
A kém iai elem ek  h atása  a ferrites, göm bgrafitos 
öntöttvas szövetére és m echan ikai tu lajdonságaira
M egvizsgá lták , h o g y  a  k ém ia i elem ek , k ülönösen  a 
n yom elem ek  m ilyen  m értékb en  b efo lyáso lják  az ö n tö tt  
állap otban  ferrites (nem  h ők ezelt) G öv 400 m inőségű  
göm bgrafitos ö n tö ttv a s  m in őségét. M integy  2900 üzem i 
ered m én yből -— az R m szak ítószilárdság  és az A  n y ú lá s  
alapján  a k ö zép m ező n y t k ép v ise lő  -—  137 p rób át v á la sz ­
to tta k  k i. E z ek et m egk öze lítően  k ét egyform a n a g y  
csoportra o sz to ttá k  a Q L Z = E m"A m inőség i in d ex  
alap ján . A z egy ik  csoportb an  a m inőség i in d ex  41 000  
a la tt, a  m ásik ban  48 000  fe le tt  v o lt . A  k ét csoport  
jellem zőin ek  k özép érték ét sta tisz tik a i m ódszerekkel 
érték elték .
A  k ét csop ort a  szakítószilárdságb an , a  n yú lásb an , 
a  ferritszem csék  n agyságáb an , a d u k tilis  tö re t h á n y a ­
dában , a  S i-, Mil-, N i-, A l-, Cr-, Sb-, Zn-, és T i-tartalom - 
ban, a  b e té t  n yersvash án yad áb an  99 ,9% -os v a lósz ín ű ­
ség i sz in ten , a  grafit a lakjában  és n agyságában , a  
zárván yok  m en n yiségéb en , a C-, P - és C o-tartalom ban  
95% -os va lósz ín ű ség i sz in ten  sz ign ifik án san  k ü lön ­
b ö zö tt eg y m á stó l. A  n agyob b  m inőség i in d exh ez töb b  
p erlitstab ilizá ló  elem , tö b b  acélh ulladék , s ezá lta l a 
szö v etb en  n agyob b  p erlith án yad  ta r to zo tt, to v á b b á  a  
Z  kontrak ció  és a  n y ú lá s v iszo n y a  (teh á t a sz ívósság)  
kisebb vo lt.
A z egyes jellem zők  k ö zö tt regressziós elem zéssel 55 
tö b b v á lto zó s eg y en le te t h atároztak  m eg.
A  m echan ikai tu la jd on ságok  —  a sz ilíc iu m  m elle tt  
—  elsősorban a p er litstab ilizá ló  n yom elem ek  m en n y i ­
ség étő l függenek . E zér t a p erlithán yad  a legdön tőb b  
a m echan ikai tu la jd o n sá g o k a t illetően  :
Feriit % =  - 2 ,4 5  +  768 Sn - 5,2 N i +  106 M g - 1 42 Co +  
+  1 3 8 0  +  549 N + 1 0 1  A Z + 5 2 P .
A  m egelőzően  v ég z e tt  v izsgá la tok k a l e llen tétb en  
a z t  ta lá ltá k , h o g y  a  m angán  és réz n incs h a tá ssa l a 
perlithán yadra . A  m an gán tarta lom  közép érték e 0 ,15, 
m axim u m a 0,27%  v o lt . Ü g y  tű n ik , h o g y  0,27%  m a n ­
g á n tarta lom  a la tt  a  p erlit m en n y iség ét a  n y o m ele ­
m ek  (elsősorban a  cink- és króm -, v a la m in t a  m aradék  
m agnéziu m tarta lom ) határozzák  m eg.
A  n y o m elem tarta lom  a  b etéta n y a g o k tó l függ . J e len ­
tő s  eltérés van  az eg y es nyers v a sfa jtá k  k ö zö tt. A z is  
szám ít, m en n y i a  n y ersv a s a b etétb en . A  perlithán yad  
és a  b etétb en  lev ő  acélh u lladék  ( H%)  k ö zö tt a  k ö v e t ­
kező m egk özelítő  összefüggés írható  fe l :
Perlit%  =  1 ,7 + 0 ,1  H .
A z acélh u lladék  n ö v elésév e l a p erlittarta lom  szórása  
is nő.
J ó l fe j le tt  gö m b g ra fito t csak  akkor kapunk , ha
4 6 0 T i+ 1 1 7 0 A s  +  1060 N +  325 M g  =^20.
E z  az összefüggés azon b an  csak  akkor érvén yes, h a  a 
n y o m elem ek  k ö zti in terak ció  u gyan o lyan , m in t a v iz s ­
g á lt  sok aság  esetében .
A  k ontrakció  a  n y ú lá s fü g g v én y éb en  a 4. ábrán 
lá th a tó . A  d iagram ba be van n ak  h ú zv a  a  k onstans  
Z /A  egyen esek  is. A  41 000-nél k isebb  m inőségi in d exű  
prób ák  azon os n yú lásáh oz n a gyob b  kontrakció  ta r ­
toz ik , íg y  n a gyob b  a Z /A  v iszo n y  is, am i n agyob b  
sz ív ó ssá g o t jelent.
A  b etétb en  lev ő  n yersvas h á n y a d a  és a Z /A  v iszo n y  
k ö zti ö sszefü ggést az 5. ábra m u ta tja . A z acélhulladék  
m en nyiségén ek  n ö v elésév e l a  szak ítószilárdság  és a
i. ábra. A minőségi index hatása a kontrakció és a nyúlás viszonyára
Nyersvashányad a betétben, %
1Р .7П 7-Л Г
5. ábra. A nyersvashányad hatása a kontrakció és a nyúlás viszonyára
fo lyásh atár nő, a  k ontrakció  és a Z /A  v iszon y  csökken . 
M indez a p erlith án yad  n ö v ek ed ésé t tükrözi. A  n y ers ­
vasn ak  a b etétb en  elsősorban „ h íg ító ”  h a tá sa  van . 
A z eg y es n y ersv a sfa jtá k  n y o m elem ta rta lm a  k ö zö tt  
azon b an  je len tős eltérés leh et, ez m agyarázza  a  ferrites 
göm b grafitos ö n tö ttv a s  m inőségén ek  in gadozását.
Weis, W.: Giessereiforsohung, 35 (1983) 1. sz. 1—13. old.
A forinázóhom ok term ikus regenerálásának  elm élete  
és gyakorlata
A  m ű g y a n ta k ö tésű  form ázóh om ok ok  terjed ésével 
egyre n ö v ek szik  az érdeklődés a  h aszn á lt h om ok  re ­
gen erálása  iránt. H a  a  regen erálást szakszerűen  v ég ­
zik, az íg y  k a p o tt h om ok  tisz tá b b , m in t az ú j, és k isebb  
lesz a  k örn yezetszen n yezés is.
A  fu rán gyan ta  égési seb esség ét a  cirkonhom okon  
300 és 800 °C k ö zö tt k ísérletekk el m egh atározták . 
M egállap íto tták , h o g y  a g y a n ta  jó l k iég  a h om ok ból 
akkor is , h a  ig en  n a g y  h őm érsék leten  röv id  id eig , v a g y  
kis h őm érsék leten  ig en  h osszú  id e ig  tartják .
H a  igen  n a g y  a hőm érsék let, akkor csak  a  g y a n ta ­
f ilm  h év ü l fel, a m ely  a  h om ok szem cse m éretén ek  kb. 
1% -a. í g y  a  szük séges energia csak  m in teg y  1% -a  
an nak , am i az egész h om ok  fe lh ev ítéséh ez  szükséges. 
A  gyors h ev ítés  m ia tt  a hom ok szem cse h id eg  m arad, 
ezért a  h om o k o t n em  k ell u tá n a  leh ű ten i. A z igen  n agy  
h őm érsék leten  a  regeneráláshoz rop p an t k is id ő  ele-
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6. ábra. A kétlépcsős kis hőmérsékletű homokregeneráló berendezés 
vázlata
1 — a régi homok bunkere, 2 ■— szállítócsiga, 3 — villamos fűtésű 
fluidizálókemence, 4 — utóégető bunker, 5 —  porleválasztó
gen d ő (kevesebb , m in t 1 s). E z ek et a k örü lm én yek et  
azonban  a g yak orla tb an  n eh ezen  leh e t m egva lósítan i:  
a v eg y i reakciók  v iszo n y la g  lassan  m en nek  végb e, s 
ezért a h om ok szem cse is felm elegszik . E z  az ok a  annak, 
h o g y  az igen  n agy  hőm érsék letű  regenerálás energia- 
szü k ség lete  nagy .
A  kis hőm érsék letű  regenerálás előn ye , h o g y  a be ­
rendezés tfizá lló ságáva l szem ben  n incsen ek  n a g y  k ö ­
v e te lm én y ek . A  h ő szig ete lés jól m ego ld h ató , ezért a 
h őveszteségek  k iseb bek . A kis h őm érsék leten  regenerált 
hom ok  leh ű tése  egyszerű .
A 6. ábrán lá th a tó  k étlép csős regenerálóberendezés  
a kis hőm érsék letű  ta rto m á n y  k ét szakaszában  d olgozik  : 
az eg y ik  lépcső  450 +  50 °C-os, a  m ásik  300 +  50 °C-os.
A  regenerálás első szakasza  flu idágyb an , 450 °C-on  
történ ik . A z a lk a lm a zo tt v illam os h ev ítés  előnye, h ogy  
kicsi a por- és h őem isszió , és a kerám ia lap okon  beáram ­
ló flu id izáló  lev eg ő  te ljes  egészéb en  a g y a n ta  elégetésére  
h aszn á lh ató . A  régi h om o k o t a bunkerből szá llítócsiga  
ad agolja  a flu id izá lók em en cébe. M integy  15 perc e l ­
te lté v e l a hom ok  eg y  zárt bunkerbe kerül. A z első  
szakaszban  az izz ítá si v eszteség  k isebb, m in t 0 ,03% .
A  flu id izá lók em en céb ől tá v o zó  h om ok  hőm érsék lete  
kb. 500 °C. E h h ez a hom ok hoz h id eg  h om ok ot kevernek , 
h o g y  a h őm érsék let kb. 300 °C-ra csökkenjen . E zen  a 
h őm érsék leten  a regeneráláshoz —— a v izsgá la tok  szerint 
—  h o zzá v ető leg esen  l nap  szük séges. A  h ozzákeverendő  
hideg  (20 °C-os) h om ok  m en n y iség ét a k övetk ezők ép p en  
leh e t k iszám ítan i :
h — h
Hideg homok % — ------------- 100,
t, - 2 0
ahol ti a flu id izá lók em en cét e lhagyó  hom ok hőm érsék ­
le te , S2 p ed ig  a  h őm érsék let a h id eg  h om ok  h o zzá k ev e ­
rése u tán . A  h id eg  h om ok  m en n yisége 25 és 50%  k ö zö tt  
m ozog.
A  regenerálás m ásodik  szakasza  u tán  a  h om ok ot  
k ö n n y ű  leh ű ten i, m ert a bunkerben  is h ű l a  24 órás 
tartózk od ás a la tt.
A  csöves h om ok h ű tőb en  fe lm eleg íte tt  lev eg ő t rész ­
ben a flu id izá lásh oz, részben  fű tésre  leh e t használn i. 
A  flu id izá lók em en céb ől e lv ez e te tt  gázok  h ő ta rta lm á t  
m ind en  to v á b b i n élk ü l n em  leh et h aszn osítan i, m ert 
a gáz fü stö t és p ort tarta lm az.
A  villam os fű tésű  flu id izá lók em en ce en erg iaszük ség ­
le te  kb. 100 k W h /t, lén yegesen  k isebb, m in t a gázza l 
fű tö tté  (244 k W h /t) . A  k étlép csős regenerálóberendezés  
en ergiaszük ség lete -—- fig y e lem b e v év e  a h u lladékh ő  
h a szn o sítá sá t —  m ind össze 50 k W h /t.
A z ism er te te tt  regenerálóberendezéssel k étév es  üzem  
a la tt  jó ta p a sz ta la to k a t szereztek . A  flu id izá lók em en ce  
kb. 2 óra a la tt  éri el az üzem i h őm érsék letet, s h a  szü k ­
séges, u g y a n ily en  gyorsan  le is h ű th ető . A  berendezés  
fo ly a m a to s ü zem b en  is d o lgozh at, de az olcsóbb  éjszakai 
áram m al gazd aságosab b  a regenerálás. A  szükséges  
k arb an tartást napp al leh et elvégezn i.
Vogel, A .—Campbell, J Trans. Amer. Foundrym. Soe., 60 (1982) 
25—28. old.
K . L.
Lapunk példányonként megvásárolható 
V., Váci utca 10.,




Mickiewicza 29, 40-085 Katowice,
Lengyelország
Pf.: 825
Tel.: 597-241, 513-401, 597-240 
Telex: 0315771 czap pl.
SZELES KORÜ KÍNÁLATUNK 
ÖNTÖDEI BERENDEZÉSEKBŐL
•  teljes körű tervezés és szolgáltatás 
a  következő tém ákban:
О  vegyipari és gépészeti berendezések teljes 
üzemekhez és részlegekhez,
О építési műszaki műleírások,
О  régi öntödék rekonstrukciója 
és modernizálása,
•  energiaellátó és szellőzési rendszerek,
•  berendezések, rendszerek, valamint 
szerkezetek és épületek komplett 
gépészeti szerelése,
•  az ügyfél szakembereinek betanítása,
•  teljes körű műszaki szerviz a  granciaidőben 
és azon túl is.
ÖNTÖDEI GËPEK ÉS BERENDEZÉSEK
•  fluidizáló szárítók formázó homokhoz 
és homokhűtők,
Ф  homoklevegőztetők, szűrők
és elektromágneses szeparátorok,
•  öntőminta és mag-homok keverék,
•  vibrációs tömöritőgépek és homokszórók,
Ф  forgó-koptatógépek, rázódobok, direktáramú 
sörétező helyiségek, sörétező szekrények stb.,
Ф  anyagmozgató berendezések és pneumatikus 
szállítás,
О laboratóriumi ellenőrző- és mérőberendezések 
formázó és mag-homok ellenőrzéshez,
Ф  öntőüstők öntöttvashoz és acélöntvényekhez,
•  automatikus töltésű hideg és meleg 
légbefúvásos kupoló kemencék,
•  olvasztótégelyek és indukciós kemencék,
Ф  automatikus öntősorok,
•  öntöttvas és hegesztett formaszekrények.
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Minőségbiztosítás és kvantitatív hibaelemzés 
az izotóptechnika alkalmazásával*
N O R B E R T  S C H Ü T Z E  — U L R I C H  H E R M A N N  
„John Schehr” Gépgyár, Meuselwitz
Radioaktív nyomjelzőkkel meg lehet állapítani az 
öntvények felületi és felület alatti hibáinak helyét, 
fajtájéit és azt, hogy a hibának m i a forrása (fortná- 
zóanyag, fekecs, beömlőrendszer stb.). A nyom jelző 
technika bevezetésével a selejt, a javítás költsége, az 
anyag- és energiafelhasználás csökkenthető.
Bevezetés
Az öntőipar erős befolyást gyakorol a többi gaz ­
dasági ágazat teljesítőképességére és hatékonysá ­
gára. A termelőmunka középpontjában a 80-as 
években — a megváltozott gazdasági körülmé­
nyek, az anyag- és energiatakrékosság előtérbe ke ­
rülése m iatt — a minőségi fejlődés áll.
Ezt tám ogatják azok az új lehetőségek is, ame­
lyekkel az öntvény hibahelyei és az öntészeti folya­
m at hibaforrásai meghatározhatók. Az egyes tech ­
nológiai szakaszok egyre inkább egyetlen folya­
matos egységet alkotnak. Azoka különféle tényezők, 
amelyek a kapcsolt rendszerre hatnak, selejtes 
öntvényeket okozhatnak (pl. salakból vagy for- 
mázóanyagból eredő hibák). Járulékos költségeket 
okoz, ha a megmunkálás során további homok- és 
salakzárvány kerül felszínre. A nagy teljesítmé­
nyű kapcsolt formázórendszerek hatékonyságát 
csak úgy növelhetjük, ha a selejtszintet állandóan 
csökkentjük.
A hibaforrások és ezek okainak lokalizálása 
— amely szükséges ahhoz, hogy a homok- és sa ­
lakzárványokat csökkenteni tudjuk  — hagyomá­
nyos eszközökkel nem lehetséges. A radioaktív 
nyomjelzőket alkalmazó izotóptechnika beveze­
tésével mód nyílik a hibahelyek meghatározására. 
A nyomjelzők radioaktivitással megjelölt elemek 
vagy vegyületek. A módszer azért használható, 
mert a nyomjelző elemek vagy vegyületek éppen 
úgy viselkednek, mint a nem nyomjelző anyagok. 
\  nyomjelzőket generátorban állítják elő.
* E lh a n g zo tt a IV . ön tö d ei fejlesztési szem inárium on.
D K  621.74.019 : 621 .039.85
A kísérleti módszer
Ellentétben más módszerekkel, a radioaktív 
nyomjelzéssel érintés nélkül és folyamatosan lehet 
a koncentráció változását mérni a legkülönbözőbb 
síkokban. Semmilyen más módszerrel nem lehetsé­
ges stacionárius üzemmód mellett annyi informá­
ciót nyerni, mint az izotópos méréssel. A vizsgá­
landó anyagokhoz (pl. formázóanyag, fekecs, sa ­
lak) jelzőanyagként egy idegen, radioaktív nyom ­
jelző anyagot adunk. A nyomjelző és a vizsgálandó 
anyag fizikai tulajdonságai lehetőleg csak kevéssé 
térjenek el egymástól. A hagyományos indikáto ­
rokkal szemben a nyomjelző technika új lehetősé­
get nyit. Mozgó rendszereket még különleges felté ­
telek mellett (pl. nagy hőmérsékleten) is vizsgálni 
lehet anélkül, hogy a folyamatba be kellene av a t ­
kozni.
A nyomjelző technikát a formaüregben végbe­
menő folyamatok vizsgálatára az NT)K-ban elő­
ször a meuselwitzi ,,John Schehr” Gépgyár öntö ­
déjében alkalmazták a Tudományos Akadémia 
Izotóp- és Sugárzáskutató Intézetével, valamint a 
rossendorfi A tom kutató Központtal együttm ű ­
ködve. A következő folyamatokat vizsgálták :
1 . A folyékony fém áramlása.
2 . A formázóanyag és a salak elhordása.
3. Anyageloszlás az öntvényben.
4. A folyékony fém és a formázóanyag közti reak ­
ciók mechanizmusa.
5. A formázóanyag és a salak okozta öntvényhibák 
keletkezése.
A vizsgálatokkal megállapítható a forma és a 
beömlőrenszer különböző részeinek eróziója. 
Nyomjelzéssel különféle formázóanyagokat lehet 
vizsgálni, és a fekecsből : zármazó hibát el lehet 
különíteni. *
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À kísérletek leírása
À radioaktív anyagokkal végzett kísérleteket az 
öntvényhibák helyének meghatározására külön ­
féle öntvényfajtákon végezték el. Az öntvénybe ke ­
rülő formarészek vizsgálatára a forma erősen igény­
be vett helyeit technéciummal ("Te) nyomjelezték. 
Az erős mechanikai és termikus behatásnak k itett 
heömlőrendszert (beömlőcsésze, álló, elosztócsa­
torna, rávágások, ütközőfelületek) tüzetesen meg­
vizsgálták.
A technéciumoldatot technéciumgenerátorban 
állították elő. A formázóanyag és a fekecs nyom ­
jelzésére az oldatot ólomba foglalt injekciós tű  se­
gítségével vitték fel a kiválasztott helyekre.
A radioaktív techéciumizotóp molibdénből 
("Mo) képződik ^-bomlással. A molihdát egy alu- 
mínium-oxiddal tö ltö tt generátoroszlopban ab- 
szorbeálódik, és konyhasóoldattal lehet az oszlop­
tó l elválasztani. 8 — 12  cm3 eluátum kell egy kísér­
letre. Az elució karakterisztikája aktivitásnöve ­
kedést m utat az elvett eluátum  mennyiségének 
függvényében (1. ábra). Az aktivitás nem ará ­
nyosan nő: 8  cm 3-nél már eléri a 2 0  cm3-hez ta r ­
tozó teljes érték 92%-át.
A radioaktív eluátum leárnyékolására ablakkal 
ellátott speciális konténer szolgált. A technécium 
felezési ideje 6  óra, így 24 óra múlva a kezelt önt ­
vény aktivitása csak 6 ,2 %-a az eredetinek, ezért 
veszélytelen a további felhasználáskor. A "Mo 
izotóp felezési ideje 6 6  óra, ezért nem alkalmas 
ilyen célra (2. ábra).
A salakzárványok vizsgálatára 4,5 tonnás öntő- 
üstben a  lemezgrafitos öntöttvasat nátriummal 
(24Na) nyomjelezték. Egy alumínium kapszulát 
őrölt salakkal tö ltö ttek  meg, a 24Na-ot N aC03-ol- 
datként belecsepegtették, megszárították és le­
zárták. A kapszulát egy próbavevő kanálra rögzí­
te tték , és mélyen a  fémbe nyomták. A kapszula
■
1. ábra. A mTc-qenerátor eluciókaralcterisztikája
lő 73ű-2i
2. ábra. А 99 Л/о és а "TV izotóp radioaktív bomlása
felolvadt, tartalm a az erős konvekciós áramlás 
folytán eloszlott a fémben.
A kísérletek ideje a latt speciális m unkaterülete ­
ket alakítottak ki és zártak  le a TGL 8544 szab­
ványnak megfelelően. A sugárhatás megállapítá ­
sára a  törvényes rendelkezéseknek megfelelően a 
m unkatársakat ionizációs doziméterrel lá tták  el.
A kísérlet időtartam a a latt a m unkaterületet és a 
hatásos zónákat sugárvédelmi mérésekkel vizsgál­
ták . A radioaktív anyaggal végzett munkához az 
engedélyt az Atombiztonsági és Sugárvédelmi H i­
vatal (Berlin) ad ta  meg. Munka- és tűzvédelmi 
előírásokat is kidolgoztak a kísérletekhez.
Eredmények
A vizsgálatokat Habrinol-kötésű formázóanyag­
gal és előre elkészített, vízüveges leszállócsövekkel 
végezték. A kísérleti öntvényeken megállapított 
hiányosságokat a további öntvényekre is általá ­
nosítani lehetett. Az értékelést a mérési eredmé­
nyek, fényképek és radiogramok segítségéve] vé ­
gezték. A beütésszám meghatározására Geiger— 
Müller-számlálócsöveket és szcintillációs számláló­
kat használtak.
Értékelték a  fenolgyanta- és vízüvegkötésű for­
mázóanyagot különböző fekecsekkel (vizes és ég­
hető fekecs, a kettő kombinációja, továbbá fekecs 
nélkül). A kísérleti tervet a 3. ábra m utatja.
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A különböző megvágási rendszerek vizsgálatá ­
val megállapították, hogy a tú l gyors formatöltés 
hibákat okoz.
A 4. ábra egy bordás öntvényfelület formázó­
anyagból és fekecsből származó hibáit m utatja. 
Az ugyanerről a helyről készült radiogram (5. áb­
ra) és et 4. ábra összehasonlításából megállapítható, 
hogy melyik felületi hiba származik a nyomjelző­
vel megjelölt formarészről: ezeket a hibákat a 
radiogramon „sugárkoszorú” veszi körül. Azok a 
hibahelyek, amelyek a radiogramon diffúz sugár­
zás formájában jelentkeznek, a felület a latt van ­
nak, tehát csak a forgácsoláskor kerülnek napvi­
lágra.
Az üzemi vizsgálatok eredményeit a következők­
ben lehet összefoglalni :
— a formázóanyagból származó zárványok általá ­
ban az álló beömlő eróziójából (lemosásából) 
keletkeznek,
— a csatornák közti ütközési helyek elősegítik az 
öntvény hibák keletkezését,
— a többszöri fekecselés vizes és éghető fekeccsel 
fekecselmosáshoz vezet,
— az éghető fekeccsel végzett egyszeri fekecselés 
ad ta  a legjobb védekezést az erózióval szem­
ben,
— salakzárványok és oxidhártyák túlnyomórészt a 
termikus centrumokban rakódnak le.
A beömlőcsatornában a fém ütközése, a túl gyors 
formatöltés, a nem megfelelő fekecselés, a term i­
kus középpontokban jelentkező salakzárványok a 
technológiából adódó hibák, ezért csak a techno ­
lógia megváltoztatásával lehet kiküszöbölni őket.
Az öntvényhibák lokalizálásában — amelyet 
természetesen nem folyamatosan, hanem szúró ­
próbaszerűen kell végezni — az izotópok megvá­
lasztása nagyon nagy szerepet játszik. A "T e eluá- 
tum  karakterisztikájából látható, hogy egy ilyen 
generátor több üzemi kísérlethez használható kis 
sugárterheléssel. Generátoronként 30 kísérleti ön t ­
vény kezelhető. Kívánatos lenne nagyobb radio ­
aktivitásokkal dolgozni, mivel a hosszabb felezési 
idő lehetővé teszi, hogy az öntvényeket a teljes 
technológiai folyamat (lehűlés, ürítés, tisztítás) 
u tán ellenőrizzék. Ennek hátránya az, hogy a su ­
gárbiztonsági költségek magasabbak.
A megmunkálási ráhagyás tartom ányában (8 
mm-ig) elhelyezkedő hibák vizsgálatához a leg­
előnyösebb az arany izotóp (199Au). A felezési idő 
2,4 nap, még a termelési feltételek által megenge­
d e tt határ a la tt van. A 6. ábra aranyizotóppal ké ­
szült radiogramot m utat. A hibák a felület a la tt 
vannak, a  sugárkép a  hiba mélységétől függően
■1. ábra. Egy öntvényfelület formázóanyagbúi és fekecsből 
származó hibái
é
r a i .
5. ábra. -4 4. ábrám bemutatott öntvény felület radiogramja
6. ábra. Felület alatti hibák aranyizotóppal készült radio ­
gramon
jobban vagy kevésbé diffúz. Geiger—Müller-szám- 
lálóval a hiba mérete pontosan meghatározható.
összefoglalás
A kvalitatív és kvantita tív  hibaelemzéssel az 
öntvónyhibák helye és oka (beömlőrendszer, for-
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mázástechnológia stb.) meghatározható, s ezáltal 
az öntvény minősége biztosítható, illetve javítha ­
tó.
A formázóanyagból és a fekecsből eredő felületi 
hibák technéciummal, a mélyebben elhelyezkedők 
arannyal vizsgálhatók. A nyomjelző technika gya ­
korlati bevezetésével a selejt, a javítás költsége és 
a garanciális költségek csökkenthetők. Csökken
a munkaráfordítás, az anyag- és energiafelhasz 
nálás is.
A radioaktív anyagokkal folytatott munka a 
sugárvédelmi szabályokra kioktatott személyek 
vezetésével és ellenőrzésével elvégezhető. A képzés 
az erre illetékes intézményben négyhetes tanfo ­
lyammal biztosítható.
F o rd íto tta : Ládái Balázs
Segédanyagok szállítási és lefejtési technológiájának 
korszerűsítése a CSMVA-ban*
C S I B E  I S T V Á N  oki. szervező 
Csepel Művek Vas- és Acélöntődé
D K  621 .74.079 : 658.286.2
A szén-dioxid, a vízüveg és a furán  gyanta tartá ­
lyos lefejtőállomásának létesítésével munkaerőben, 
anyag-, energia- és karbantartási költségben jelen­
tős megtakarítást lehetett elérni, és növekedett a pro ­
duktív időalap. Ezenkívül csökkent a, környezet- 
szennyezés, és javultak a munkakörülmények.
Bevezetés
A külhoni és a hazai gazdasági hatások, a mun­
kaerő csökkenő tendenciája új és újabb feladatok 
megoldását követelik a műszaki szakemberektől. 
Általános jelenség, hogy az alap- és segédanyagok 
előkészítésének gépesítési színvonala messze elma­
rad a tulajdonképpeni termelés technikai színvo­
nalától. A költségcsökkentés, és a létszámprobléma 
ezen a területen is kényszerítőleg hat. A nehéz, 
egészségre ártalmas munkakörülmények m iatt is 
korszerűsítetni kell az anyagmozgatási rendszere­
ket.
A Csepel Művek .Vas- és Acélöntődében a fenti 
okok figyelembevételével megalakult egy komplex 
brigád, amely célul tűzte ki a vállalati anyagmoz­
gatás korszerűsítését. A következőkben a segéd­
anyagok szállítási és lefejtési technológiájának kor­
szerűsítéséről számolunk be.
Helyzetfelmérés
A segédanyagok közül a formázáshoz és mag­
készítéshez használt homokok szállítását a vállalat 
a korábbi években beruházással korszerűsítette. 
A Klein-berendezés zárt rendszerben fluidizációs 
úton, teljesen autom atikusan szállítja a felhasz­
nálási területekre a szükséges homokot.
Mennyiségi és értéksorrendet figyelembe véve, 
a homok u tán  a kötő- és lazítóanyagok következ­
nek. Ezek szállításának korszerűsítése már közel 
sem olyan egyszerű, mint a homoké. Ez abból adó­
dik, hogy a folyékony és légnemű anyagokból 
— az alkalmazott technológiáktól függően — több ­
félét használnak. Ezen anyagok szállítási, lefej­
tési technológiájának fejlesztése során figyelembe 
kellett venni az anyagok halmazállapotát, mér­
gező tulajdonságát, vegyi hatását, viszkozitását, 
valamint felhasználandó mennyiségét.
* E lh a n g zo tt a IV . ö n töd ei fejlesztési szem inárium on.
A vállalathoz a kötő- és lazítóanyagokat 2 0 0  li­
teres vashordókban, 25—50 literes műanyag tartá­
lyokban és gázpalackokban szállították.
A korszerűsítést megelőző időszakban az anya ­
gok tárolására, mozgatására a következő eszközö­
ket használták :
1. A vízüveg szállítására 876 db 200 literes vas ­
hordót.
2 . A gyanták szállítására 253 db 2 0 0  literes vas ­
hordót.
3. A folyamatos szén-dioxid-ellátás érdekében 5000 
gázpalackot béreltek.
4. A katalizátorokat és lazítóanyagokat 25—50 li­
teres tartályokban szállították. Naponta 30—- 
35 tartálynyi anyagot használtak fel. Mivel 
ezek a csomagolóeszközök elszennyeződtek, ki 
kellett selejtezni őket. Egy tartá ly  ára 75 F t.
A korszerűsítés lehetőségeinek vizsgálata
Módszeresen vizsgáltuk azokat a lehetőségeket, 
amelyek megvalósítása a legtöbb előnnyel jár. 
A vizsgálat szempontjai a következők voltak :
— a munkakörülmények javítása,
— anyag- és energiamegtakarítás,




A vállalatnál az elmúlt években egyre csökkent 
a fizikai állományú dolgozók létszáma. Az anyag- 
mozgatók igen rossz körülmények között végezték 
munkájukat. A beérkező anyagokat a vasúti ko ­
csiból, teherautóból/kézzel rakták le a tárolóhe ­
lyekre, majd innen a felhasználó munkahelyekre. 
A dolgozók a nehéz fizikai munka mellett az időjá ­
rásnak és a vegyi szennyezésnek is ki voltak téve. 
A vállalaton belül ezt a feladatot 17 dolgozó vé­
gezte.
Anyag- és energiamegtakarítás
A felmérések azt bizonyították, hogy a hordós 
anyagokból 5—10% közötti mennyiséget az „üres” 
hordókkal visszaszállítottak a  gyártóhoz.
A palackokban érkező szén-dioxid lefejtése is 
nagy veszteséggel járt. A váltakozó igény m iatt
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egyszerre több palack lefejtésével látták el a háló ­
zati körvezetéket. A palackokat vízzel árasztották 
el, hogy a lefagyást megakadályozzák. H a csök­
kent a nyomás, a kezelők átkapcsoltak a tartalék 
lefejtőrendszerre, és kicserélték a palackokat. 
Az üresnek minősített palackokban azonban több 
mint 10% folyékony szén-dinxid maradt, amit jól 
szemléltetett a talprészen megjelenő deresedé«, 
így  ezen a területen kettős többletköltség terhelte 
a vállalatot : a lefejtéshez használt víz és elektromos 
energia, valamiirt a palackokban visszaszállított 
szén-dioxid költsége.
Az anyagmozgatási költségek csökkentése
A folyamatos termeléshez folyamatos anyagel­
látás szükséges. Ezért minden területen többféle 
segédanyagot táro lt a vállalat. Jól érzékeltetik a 
tárolási költségek nagyságrendjét a felhasznált 
hordók, palackok költségei:
— A 200 literes vashordókból a vízüveghez, gyan ­
tákhoz 1129 darabot használtak. Egy hordó 
beszerzési ára 1100 F t.
— Az 5000 gázpalack után évente fizetett bérleti 
díj 6205 E F t volt.
Környezetvédelem
A kötő- és lazítóanyagok erős vegyi szennyezést 
okoznak a töltő-, tároló- és felhasználóterületeken. 
A kiömlő vízüveg, furángvanta tartósan szennyezi 
a  környezetet. A sok, kisebb befogadóképességű 
tárolóedény lefejtéséből adódó veszteségek meg­
sokszorozták a környezetbe jutó szennyezést.
M unkaerő-megtakarítás
Az anyagmozgatásban — a nagy fizikai igény- 
bevétel m iatt — csak férfiak dolgoztak. A beérkező 
anyagok lerakása és a felhasználási területre tö r ­
ténő szállítása a több műszakos munkarend mel­
le tt a készenléti szolgálat fenntartását is megköve­
telte.
Három műszakban, műszakonként két fő vé ­
gezte a szén-dioxid-palackok cseréjét. A 67 kilo ­
grammos palackokból naponta 400 darabot kel­
le tt megmozgatni. Ugyanennyi teli palackot kel­
le tt kirakni a vagonokból, illetve a teherautókról. 
Az üres palackok elszállítása — a kisebb tömeg el­
lenére — ugyanannyi munkaerőt igényelt. Á tla ­
gosan napi 400 palackot figyelembe véve, ezt a te ­
vékenységet 10 munkás lá tta  el.
A hordós árukból naponta átlagosan 60 darab 
érkezett. A kiszállítás, az üres hordók összegyűj­
tése, visszaszállítása is munkaerőt igényelt. A hordó ­
kat gyakran kellett cserélni.
A korszerűsítés megoldása
Tartályos szén-dioxid-lefejtő állomás
Megvizsgáltuk a  szén-dioxid-ellátás korszerűsí­
tésének lehetőségeit. A feltárt hiányosságok isme­
retéhen á ttek in tettük  a szakirodalmat. Inform á­
ciókat gyűjtöttünk a felhasználóknál és a szállítók­
nál. A külföldi tapasztalatok a speciális vasúti 
tartályokat helyezték előnybe. Hazai viszonylat­
ban a központi tárolótartály telepítése volt ismere­
tes.
A Szénsavtermelő Vállalat — felismerve a kor­
szerűsítés előnyeit — vállalkozott az együttm ű ­
ködésre a kivitelezésben. A két vállalat szerződés­
ben rögzítette a berendezés műszaki paramétereit :
— Teljesen autom atizált legyen a berendezés.
■— A 20 t  befogadóképességű tartályhoz két, 250 
kg/h kapacitású elpárologtatóberendezést kell 
szerelni.
— A folyamatos szén-dioxid-ellátást 18 tonnás, 
közúti tartálykocsijával a Szénsavtermelő Vál­
lalat biztosítja.
— A tartályban a tárolási nyomás 12—22 bar, a 
tárolási hőmérséklet — 3 0 . . .  — 20 °C.
— Szén-dioxid tisztasága 99%-os legyen.
— Az á tvett szén-dioxid mennyiségét mérni lehes­
sen.
A két vállalat példás együttműködésével pár 
hónap a la tt elkészült a tervezés és a kivitelezés 
(1—2. ábra). A műszaki átadással egyidejűleg a 
felek szerződésben rögzítették a további együtt ­
működés feladatait. Az új berendezés üzembe 
helyezése u tán a régi szén-dioxid-lefejtőt tartalék ­
ba helyezték.
Az elmúlt időszak tapasztalatai egyértelműen 
igazolták a berendezéssel szemben tám asztott 
műszaki, gazdaságossági, üzembiztonsági elvárá ­
sokat.
1. ábra. 20 t kapacitású központi szén-dioxid-lefejtő állomás
2. ábra. A szén-dioxid-lefejtő állomás műszerei
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A hordós anyagok szállításának korszerűsítése
A vashordós szállítás és anyagmozgatás a ko ­
rábban felsorolt problémákon túl igen nagy tá ­
rolóterületet vett igénybe. Bonyolította a helyze­
te t, hogy a hordókat egy-egy főzet szerint külön 
kellett tárolni. A helytelen tárolás m iatt sok eset­
ben a beszállított anyag és a műbizonylat eltérése 
akadályozta a termelést, anyag-és selejtveszteség 
érte a vállalatot.
A vízüvegből egy főzet 2800 I. Ennek megfe­
lelően egy 3000 kg kapacitású ta rtá ly t terveztek 
(3. ábra). Ez 14 hordó kiváltását te tte  lehetőyé.
A furángyantát kisebb tételben készíti a gyártó. 
A ta rtá ly  1000 kg gyanta befogadását teszi lehe­
tővé (4. ábra). Egy-egy kikészített mennyiség 
800 kg.
Mindkét esetben a nagyobb térfogatra azért van 
szükség, hogy a töltés és lefejtés biztonságos le ­
gyen, és a környezetszennyezés csökkenjen, illetve 
megszűnjön.
A tartályok prototípusainak kialakításakor több 
problémát kellett megoldani:
— a töltőnyílás elhelyezése és biztonságos kezel­
hetősége,
— a konténer jellegű ta rtá ly  mozgatása (villás 
emelő, autódaru, üzemi híddaru),
— a lefejtést biztosító zárószerkezet,
— az üzemi tartószerkezet,
— a felhasználási területekkel való összekapcsolás. 
A többször átalakíto tt prototípusból kialakított
végleges konstrukció kielégítette mindazokat az 
elvárásokat, amelyeket célul tűztek ki.
Jelenleg már tartályokkal biztosítják a segéd­
anyag-ellátást. Ez előnyt jelent a gyártónak és a 
felhasználónak egyaránt. A gyártó soron kívül ad ­
hatja  ki az igényelt mennyiséget a konténerekbe. 
A jól tervezett anyagellátási folyamat lehetővé te t ­
te  a raktári készletek csökkentését, és tárolóterüle ­
te t szabadított fel. A konténerek használata nö ­
velte a produktív időalapot, mivel a 4, illetve 14 
hordó cseréje helyett csak egyszeri csere okoz idő- 
veszteséget.
A korszerűsítés eredményei
A tudatos tevékenység eredményeként a válla ­
latnál a következő eredmények realizálódtak :
— 11 fős létszámot lehetett megtakarítani,
— a karbantartási költség .csökkent,
— anyag- és energiamegtakarítást lehetett elérni,
— növekedett a produktív időalap.
Szabványosítási hírek
Ú j m ű szak i irán y e lv ek
M I 10882-83 (A z M l 10882-71 h e ly e t t ) .  Öntödei dobüst 
tervezése
A m ű sz ak i i rá n y e lv e k  á td o lg o z á sá n a k  fő sz e m p o n tja  
a  k o h á s z a ti  ü s tö k  te rv e zé sé re  v o n a tk o z ó  M I 5712-81-gyel 
s z e rz e tt  ta p a s z ta la to k  h a s z n o s ítá s a  v o lt. A z á td o lg o z á s ­
k o r  e z en k ív ü l f ig y e lem b e  v e t té k  a  sz e rk ez e ti a c é lo k b an  
és a  h eg e sz té s i e lő írá so k b a n  id ő k ö z b e n  b e k ö v e tk e z e tt  
fe jlő d és t.
A  m egelőző  k ia d á sn á l lén y eg esen  b ő v e b b  és ré sz le te ­
seb b  m ű sz a k i irá n y e lv e k  a  k ö v e tk e z ő  fe lé p íté sb en  t á r ­
g y a l ja  az  a n y a g o t:
3. ábra. 3000 kg lázüveg szállítására alkalmas tartály az 
központi lefejtőállomáson
í. ábra. 1000 kg kapacitású kötőanyag-tartályok a központi 
elosztóállomáson
A költségek a következőképpen alakultak :
Ráfordítás 9 178 E F t
Megtakarítás 16 300 E Ft/év
Realizált nyereség 7 122 E Ft/óv.
A nem értékelhető eredmények :
— a vegyi szennyezés csökkent,
— a munkakörülmények javultak,
— a készletek költségei csökkentek,
— a selejt csökkent,
— a beérkező anyagok vizsgálati költségei b ö k ­
kentek.
—  A lak , m é re te k .
-— A z ü s tb e  tö l th e tő  fo ly ék o n y  v as  m en n y iség e  (n év le ­
ges b e fo g ad ó k ép esség , tö lté s tö b b le t,  m e g e n g e d e tt 
le g n ag y o b b  tö lté s , fo ly a d é k sz in t) .
■—  S ta b il i tá s  a  c s a p o k ra  fü g g e s z te t t  á l la p o tb a n  ( á t t é te ­
les b ille n tő sz e rk e z e t, e x c e n tr ik u s  tö m e g e k  b ille n tő ­
h a tá s á n a k  e llen sú ly o zása ).
—  T ű zá lló  bélés.
—  A  fém részek  a n y a g a  (sz ilá rd ság i je llem ző k , belső 
a n y a g fo ly to n o ssá g ) .
-— M ére tezés, m e g e n g e d e tt feszü ltség ek .
-— A  sz e rk ez e ti ré sz ek  k ia la k í tá s a  (k ö p en y , h o m lo k le m e ­
zek , c sap , p a jz s , fü g g esz tő sz e rk eze t, ta lp ,  s z á r í tó fu ­
r a to k ,  b illen tő sze rk e ze t, szeg ecse lt és h e g e s z te tt  
k ö té sek , hők eze lés).
—  A  g y á r tá s  és a  te h e rb írá s  ellenőrzése . K. E.
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S kod a-gyártmányú öntödei berendezések
1983. m ájus 3-án az Ö ntödei V álla lat h e ly i szervezete  
előadást szerv eze tt —  a széles körű propaganda ellenére  
nagyon  m érsékelt részvétellel —  a Skoda ostrov i g y á rá ­
ban g y á r to tt  ön töd ei gépekről és berendezésekről. A k ö ­
vetk ezők b en  összefoglaljuk  Pavel M alis főkon struk tőr  
előadását.
C sehszlovákiában  a Skoda tröszth öz tartozó ostrov i 
üzem  g y á rt ö n töd ei b erendezéseket. E zek  három  cso ­
p ortb a  o sz th a tó k  :
1. H om ok elők ész ítő  berendezések .
2. Form ázó berendezések.
3. ö n tv é n y t is z t ító  berendezések .
A szak osítási szerződés értelm éb en  a m agk észítő  g ép e ­
k et az N D K  gyártja .
H om okeb'íkészítű berendezések
A legfon tosabb ak  a form ázók everék et előá llító  gépek . 
E zek en  k ív ü l az új h om ok kirakodására, tárolására és 
szá llítására , az e lő k ész íte tt  hom ok  k iszá llítására  és az 
elh aszn á lt h om ok ok  visszajáratására  szolgáló  gépek  és 
berendezések  is szerepelnek  a v á lla la t gyártási program ­
jában.
1. A használt homokot előkészítő berendezés
F ela d a ta  a k iü r ített, m eleg  hom ok feld o lgozása  ú gy , 
h ogy  a zt a h agy o m á n y o s, gu m ih evederes szá llító sza la g ­
ga l a ren d elte tési h elyre lehessen  to v á b b íta n i. A C PF  
típuséi berendezés az a láb b i m ű v e letek et v ég z i el:
•  a )  a n agy , szét nem  törh ető  rögök elkü lön ítése,
b) a ferrom ágneses an yagok  k iv á la sz tá sa  e lek trom ág ­
nessel,
c) á széttö rh ető  rögök aprítása ,
d )  a hom ok  n ed vességén ek , hőm érsék letén ek  csök k en ­
tése.
A  C P F  típuséi b erend ezést az ürítőrács u tán  te lep ítv e , 
a v isszatérő hom ok  hőm érsék lete n em  fog ja  tú llép n i a 
gu m ih eved ert g y á rtó  cégek  részéről m eg en g ed ett ér té ­
ket. H ű tő v íz  ad agolása  n élk ü l a berendezésből k ilépő  
hom ok hőm érsék lete m in teg y  60 °C. A  berendezés te lje ­
s ítm én y e  63 t/h .
A  szita, fe lü letére a v isszatérő  h om ok ot vibrációs o sz ­
tá ly zó  adagolja . A  sz ita  fe lü le té t h eg esz te tt, tég la lap  
alakú rosté lyelem ek b ől á llíto ttá k  össze. E z  a m egoldás  
leh e tő v é  tesz i, h ogy  a n agym éretű  és széttö rh ete tlen  
rögök elkü lönüljenek , a ztán  a hányóra, ille tv e  a sz em ét ­
be kerüljenek . A  sz itán  á th u llo tt  hom ok  egy  ad agoló  
seg ítség év e l a vaskiválasztó alá kerül, ahol a  ferrom ágne ­
ses a n y a g o k a t elkü lön ítik .
A hom ok a d rótszövetb ő l k észü lt ad agolón  h alad  to ­
váb b , ezu tán  tö rtén ik  a keverék  to v á b b i osztá ly o zá sa , 
az ap rítható  rögök  e lk ü lön ítése . U tó b b ia k  a forgó lap á ­
to s  (kalapácsos) rögtörőbe kerülnek .
A z ed d ig  e lő k ész íte tt  k everék  a la z íto tt  h om ok k al k i ­
eg ész ítv e  lehu ll a ly u g g a to tt  fenékrészre, a hűtőre. A  hű­
tőt ú gy  a la k íto ttá k  ki, h ogy  az oldal- és fed ő lem ezek et a 
h en gerelt a n y a g b ó l k észü lt tartókereth ez csa v a rk ö tés ­
se l rö g z íte tték , és a fen ek et töb b  részből á lló , sűrűn p er ­
forá lt lem ezb ő l á llíto ttá k  össze. A  perforált lem ez aljára  
ven tillá torra l sű r íte tt  le v eg ő t  fú jnak . A  levegők am ra  
rekeszekből á ll, ezekben  a lev eg ő  m en n yisége és n y o m á ­
sa  szab á lyozh ató . Az íg y  m egrostá lt hom ok  a b ev eze te tt  
levegő  hatására  lebegő m ozgással k erü lt a k iadóhelyre. 
A tapad ósabb  hom okok  feldolgozására a perforált le ­
m ezből k észü lt fen ék hez von óelem es szá llítóberend ezést, 
ún. réd lert ép íte ttek  be, am elyn ek  célja  a  fe lü le t laz ítása  
és a szá llítá s előseg ítése.
K ö zv etlen ü l a lebegő réteg  fe le tt  —  a rédler h a tó tá ­
vo lságán  k ívü l —  h elyezk ed n ek  el a hőm érők , és oda  
ép íte tték  be a fe lü le ti réteg  n ed v esítését szolgáló , több  
soros vízpermetező berendezést is. A  h ű tő lev eg ő b ő l a sz i ­
lárd an ya g o k a t a durva  p orlevá lasztób an  tá v o lítjá k  el.
A  h om ok elők észítő  berendezésből a h om ok ot 500—  
600 m m , ritk án  800 m m  széles szállítószalagokkal szá l ­
lítjá k  el. (400 m m  széles sza la g o t csak  k iv éte les esetb en  
alk alm azn ak). A  függőleges irányú  szá llításh oz serleges
elevátorokat haszn álnak , ü rítésü k  gra v itá c ió s ú ton  tör ­
tén ik . A  4 és 18 m k ö zö tti szá llítóm agasságú  elevátorok  
te ljes ítm én y e  25, 40, 63 m 3/h.
H a a h om ok forgalom  visszatérő  ágába n incs b e ik ta t ­
va  a C P F  típu sú  elők észítő  egység , akkor a g u m ih ev e ­
deres szá llítórend szerb e az alábbi g ép ek et célszerű  te le ­
p íten i :
A  sza lagos e lek trom ágn eses v a sk iv á la sz tó t a szállító- 
berendezés fö lé m erőlegesen  ép ítik  be. A  húzóerő a fer ­
rom ágneses an y a g  tá vo lságán ak  fü ggvén yéb en  v á lto ­
zik : 160 m m -nél 15 N /d m 2, 20 m m -nél ped ig  160 N /d m 2. 
A m ágnes te ljes ítm én y e  2,2 kW , a gép  töm ege 1800 kg.
A  p o ligon szita  fe lü le te  1 5 X 1 5  m m -es lyu km éretű  
d ró tszö v etb ő l áll. A sz ita  ö n tisz tító  tu lajd onságú , v agy is  
az an y a g  gya k o rla tila g  n em  tapad rá. A  p o ligon szitá t két 
m éretben  g yártják , az egy ik  te ljes ítm én y e  32, a m ásiké  
63 m 3/h .
A rögtörő k ét kerekén négy  sorban van nak  e lh e lyezve  
a lengő lap átok . T eljesítm én y e 32, ille tv e  63 m 3/h.
2. Homokelőkészítő mű
A h om ok elők észítő  m ű  terü letének  legnagyob b  részét 
a bunkerek fog la lják  el. A  visszatérő  hom ok siló inak  tér ­
fogata  40— 80 m 3. A  tö lté s  m agasságát (m a x im u m ­
m inim um ) a tárolóban  e lh e ly eze tt  k a p a c itív  szondákkal 
ellenőrzik . A  visszatérő  hom ok, az új h om ok és az ad a ­
lékan yagok  m érés u tán  kerülnek  a görgős v a g y  a g y o rs ­
k everőbe.
A visszatérő  h om o k o t a keverőkb e k is sebességű  szál­
lítószalaggal és mérleggel ad agolják . A  töb b i ö m lesz tett  
an y a g  csigás adagolóval és adagm érleggel ju t  a k everő ­
be. A z ad a lék  m en n y iség ét az ad agolóberend ezés m en et ­
id ejéve l á llítják  be. A z a d a lék an yagok at az adagoló-
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1. ábra. M K  1250 D típusú görgős keverő
2. ábra . M K Y  1000 t íp u s ú  gyorskeverő
n y ílá so n  j u t t a t j á k  b e  a  k ev e rő b e , és eb b ő l a  n y ílá sb ó l 
c ső re n d sze r k ö z b e ik ta tá s á v a l  s z ív já k  el a  p o ro s  le v eg ő t. 
T e k in te t te l  a r r a ,  h o g y  a  k e le tk e ző  v á k u u m  b efo ly á so ln á  
a  m érleg  m é ré s i p o n to s s á g á t ,  e z é r t  a  n y ílá sb a  n y o m á s ­
k ie g y e n lí tő t  é p í te t te k  be.
A  k ev e rő  le h e t 1,26 m 3 té r fo g a tú , M K  1260 D  típ u s ú , 
h ag y o m án y o s , görgős keverő (1. ábra). A  v íz a d a g o ló b a n  
le m é r t v iz e t a  fo rg á s te n g e ly h e z  v ez e tik . H a s z n á lh a tó  
1 m 3 té r fo g a tú , M K Y  1000 típ u s ú ,  k é tg ö rg ő s  gyorske­
verő is  (2. ábra). A  m u n k a fo ly a m a t m in d k é t e s e tb e n  le ­
h e t  te lje se n  a u to m a t iz á l t ,  d e  sz ü k ség  sz e r in t k éz i v e z é r ­
lé sű  is. A  h o m o k e lő k ész íté s  f o ly a m a tá t  a  v ezérlőhe ly i-
3. ábra. L SV  12 В típusú formázóautomata vízszintes osztású emeletes 
formák készítéséhez
ségbő l i r á n y í t já k ,  a m e ly  a  h o m o k e lő k ész ítő  m ű  lé g te ré ­
tő l  el v a n  sz ig e te lv e , íg y  b e ta r th a tó k  az eg észségügy i 
e lő íráso k . A  g ö rg ő s k ev e rő  te lje s ítm é n y e  8 p erces  cik lu s 
e s e té n  k b . 9— 10 m 3/h , a  g y o rsk e v e rő k  te lje s ítm é n y e  
90 m á so d p e rce s  c ik lu s  m e lle tt  k b . 40 m 3/h .
Je le n le g  fe jle sz té s  a l a t t  á ll eg y  h ű tő  g y o rsk ev e rő , 
a m e ly  a lk a lm a s  lesz a  h o m o k  le h ű té s é re  a  k ev e rő b e  t ö r ­
té n ő  b ead ag o lás  e lő tt .  T e rm é sze te sen  ez a  re n d sz e r  c sak  
a k k o r  h a s z n á lh a tó , h a  a  h o m o k  h ő m é rsé k le te  o ly a n , 
h o g y  a z t  az e lő k ész ítő  eg y ség  le tu d ja  h ű te n i .  K ív á n a to s , 
h o g y  a  k e v e rő t e lh ag y ó  h o m o k k e v e ré k  h ő m é rsé k le te  a  
k ö rn y e z e t h ő m é rsé k le té n é l leg fe ljeb b  10 °C -kal leg y en  
n a g y o b b , m iv e l az  en n é l m a g a s a b b  h ő m é rsé k le tű  h o m o k  
r o n t j a  a  fo rm á z ó k e v e ré k  tu la jd o n s á g á t .
A  sz á llító sz a la g o k o n  lazítókat is a lk a lm a z n a k . A  fe l ­
l a z í to t t  h o m o k  a  fo rm á zó g é p  v ag y  a  fo rm á zó so r  fö lö tt 
e lh e ly e z e tt b u n k e rb e  k e rü l.
Formázóberendezések
A  fo rm á z á s  g ép e s íté sé re  egész so r  b e re n d ezé s t fe jlesz ­
t e t t e k  ki. E z e k k e l k ik ü sz ö b ö lh e tő  a  n eh éz  f iz ik a i m u n k a , 
c s ö k k e n th e tő  a  k iszo lg á lássa l fo g la lkozó  do lg o zó k  s z á ­
m a , és nő  az  e lk é s z íte tt  fo rm á k  p o n to ssá g a .
1. Kis méretű, mag nélküli, vízszintes osztású formákat 
készítő berendezés
E z  a  b e ren d ezés  d u g a t ty ú g y ű r f ik ,  m á g n e s te s te k  v ag y  
eh h ez  h a so n ló  ö n tv é n y e k  n a g y  s o ro z a tú  g y á r tá s á r a  a l ­
k a lm a s . F ő  része  az  L SV  12 В  típ u s ú  fo rm á z ó a u to m a ta  
(3. ábra). A  fo rm a  a  h o m o k k e v e ré k  be lö v ésév e l, m a jd  
az  u tá n a  k ö v e tk e z ő  n a g y n y o m á sú  sa jto lá s s a l készü l. 
H o g y  a  fo rm á z ó k e v e ré k  a  m in ta la p ra  n e  ta p a d jo n ,  az 
u tó b b i t  e lő m eleg ítik . A  m in ta  h ő m é rs é k le té t  te rm o s z tá t  
sz ab á ly o zz a . A  h o m o k k e v e ré k  a d a g o lá sa  a  ta r tá ly b ó l  •  
a u to m a t ik u s a n  tö r té n ik ,  a m it  az  R P Z  t íp u s ú  e lek tro m o s  
s z o n d á k k a l e l lá to t t  sz ab á ly o zó  vezérel. A  formázóauto­
mata m ű sz a k i p a ra m é te re i a  k ö v e tk e z ő k :
A  fo rm a sz e k ré n y  belső  m é re te  400 X 400 m m
A  fo rm a sz e k ré n y  m a g a ssá g a  35 v a g y  50 m m
A z e g y m á s ra  r a k o t t  fo rm a sz e k ré ­
n y e k  m a x . m a g a ssá g a  800 m m
A  g ép  c ik lu s id e je  eg y  fo rm á ra  v e ­
t í tv e  12 s
S a jto ló e rő  50— 120 k N
A lö v ő k a m ra  té r f o g a ta  100 d m 3
T e lje s ítm é n y  3 k W
L ev e g ő n y o m ás  0 ,6  M P a
A  g ép  tö m e g e  k b . 7000 kg .
A fo rm a sz e k ré n y e k  z á r t  c ik lu sú  sz á ll ítá s á h o z  fü g g ő ­
leges m e g h a jtá s ú  re n d sz e r  a lk a lm a z h a tó , a m e ly n e k  alsó  
á g á b a n  s z á ll í t já k  v issza  az  a lá té t la p o k a t .  A  fo rm a sz e k ­
r é n y e k e t  to ló h e n g e rek k e l le h e t az  ü r í tő rá c s ra  to v á b b í ­
ta n i .
2. Kis (kb. 60 kg alatti) tömegű öntvények gyártására al­
kalmas form,ázósor
E n n e k  az  ö n tv é n y k a te g ó r iá n a k  a  g y á r tá s á r a  az 
N S Z K -b e li B ü h le r  c ég tő l m e g v á s á ro ltá k  a  Formatic I  
t íp u s ú , b e n to n itk ö té s ű  fo rm á k  k ész íté sé re  a lk a lm a s , 
s z e k ré n y  n é lk ü li fo rm á zó so r  g y á r tá s i  jo g á t.  A z ú j so r 
fő  egysége a  lö v ő g ép . A  s z e k ré n y  n é lk ü li f o rm á k a t  n a g y  
n y o m á ssa l u tá n p ré se l ik . A  fo rm á zó so rh o z  ö n tő -  és h ű ­
tő re n d sz e r , fo rm a te rh e lő  és ü r ítő b e re n d e z é s  is ta r to z ik .
K ife jle sz té s re  v á r  az ürítő-hűtő dob. E b b e n  tö r té n ik  
m a jd  a  fo rm á z ó k e v e ré k  h o m o g e n izá lá sa , a  rö g tö ré s , a 
v as ré szek  k iv á la s z tá s a , az  e g y e n le te s  n ed v esség  b e á llí ­
tá s a , ese tleg  a  d o b  végén  az  ö n tv é n y  sz em csefú v áso s 
t is z t í tá s a  is.
A  sz ek rén y  n é lk ü li fo rm á zó so r m ű sz a k i p a ra m é te re i a  
k ö v e tk e z ő k  :
A  fo rm a tö m b  m é re te  720 X 720 m m
A  felső  fo rm a tö m b  m a g a ssá g a  135— 270 m m
A z alsó  fo rm a tö m b  m a g a ssá g a  176— 260 m m
S a jto ló n y o m á s  a  fo rm a  o sz tó s ík já b a n  
m é rv e  0 ,9  M P a
T e lje s í tm é n y  120— 160 fo r-
m a/h
L ev e g ő n y o m ás  0 ,2 2 — 0,25 M P a.
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4. ábra. F Ü L  40 típ u sú  formázósor
1 — felső szekrény átrakója, 2 — alsó szekrény átrakója, 3 — felső rész 
formázógépe, 4 — alsó rész formázógépe, 5 — mintalapcserélő, в — fel­
ső rész fordítója, 7 — alsó rész fordítója, 8 —  alsó rész felrakója, 9 — 
összerakó berendezés, 10 — az alátétlapok görgőpályája, 11 — magbe­
rakás, 12 — öntő- és hűtőszakasz, 13 — hűtő és visszavezető szakasz, 
14 — ürítőberendezés, 15 — hütőalagút, 16 ■— szállítóvályú
Az ö n tv é n y e k  e lsz á llítá sá ra  k is  f re k v e n c iá s , D Z U  
típ u s ú  szállítóvályút te rv e z te k , am e ly n e k  fő b b  a d a ta i  a  
k ö v e tk e z ő k  :
A  v á ly ú  szélessége 
A  v á ly ú  h o ssz a  
M ax im á lis  te rh e lé s  
E g y  ö n tv é n y  m a x . tö m eg e  
S z á llítá s i sebesség




1— 8 m /m in .
7. Közepes (kb. 250 kg-ig terjedő) tömegű öntvények gyár­
tására alkalmas formázósor
A z F M L  40 t íp u s ú  fo rm á zó so r  v as- v a g y  acé lö n tv é -  
Jiy ek  b e n to n ito s  h o m o k fo rm á in a k  k ész íté sé re  a lk a lm a s  
( l. ábra). K é t  k ü lö n á lló  fo rm á zó g é p  k é s z ít i  az  alsó  és a  
ff lső fo rm a ré sz e k e t. A z u tá n s a j to lá s i  e rő  0 ,13— 0,40  M N .
A z alsó  fé lfo rm á t k ész ítő  egység  L SS 40 típ u s ú , fo rm a- 
sz ek rén y -ad a g o ló b ó l, m in ta la p c se ré lő b ő i, fo rm a fo rd ító  
és a lá té t la p r a  h e ly ező  b e re n d ezé sb ő l á ll. A  felső  fé lfo r ­
m á t  k ész ítő  eg y ség  u g y a n c sa k  LSS 40 típ u s ú , fo rm a- 
szek rén y -ad a g o ló b ó l, m in ta la p c se ré ib ő l, fo rm a fo rd ító  
és -ö ssze rak ó  b e re n d ezé sb ő l áll. A  fo rm á zó g é p ek  m á g ­
n eses  rö g z íté sű  m in ta la p p a l  v a n n a k  e l lá tv a , h o g y  a k á r  
az  egész lap , a k á r  v a la m e ly ik  része  g y o rsa n  c se ré lh e tő  
leg y en . A  b e re n d e z é s t e le k tro h id ra u lik u s  sz ab á ly o zá sú , 
fé lv eze tő s , é r in tk e z ő  n é lk ü li k ap c so ló k k a l szere lik  fel. 
A  fo rm á zó g é p ek  m ű sz a k i p a ra m é te re i  a  k ö v e tk e z ő k :
A  fo rm a sz e k ré n y  m a x . m é re te  
A  fo rm a sz e k ré n y  m in . m é re te  
A  fo rm a sz e k ré n y  m a g a ssá g a  
M a x im á lis  te lje s ítm é n y  
U tá n s a j to lá s i  erő
ÍOOOX 800 m m  
800 X 600 m m  
160 —400 m m  
60 fo rm a /h  
0 ,13— 0,40 M N .
E h h e z  a  so rh o z  is k o m p le t t  s z á ll ító b e re n d e z é s t f e j ­
le s z te t te k  k i 3200 és 6300 k g  k ö z ö t ti  te rh e lé s re , m in d e n  
szü k ség es ta r to z é k o k k a l  (k e re s z tirá n y ú  á ta d ó a s z ta l ,  
fo rd ító a s z ta l ,  á tto ló k o c s i, re te sze lő k  s tb .) .
A  sz e k ré n y ü r íté s  és az  ö n tv é n y s z á llí tá s  a u to m a t iz á ­
lá sa  cé ljá b ó l egész so r ú j b e re n d e z é s t fe jle s z te t te k  k i. 
A z N R U  típ u s ú , i r á n y í to t t  v ib rá c ió jú  ürítőrács m ű sz a k i 
a d a ta i t  az 1. táblázat ta r ta lm a z z a .  A  V U U  típ u s ú  fo rm a ­
k in y o m ó  b e re n d ezé sek  te lje s ítm é n y e  60— 100 fo rm a /h , 
a  m a x im á lis  fo rm a m é re t 1000 X 800/800 m m . M in d k é t 
ü r ítő b e re n d e z é s t e lsz ív ássa l e l lá to t t ,  h an g e ln y e lő  fü lk é ­
b en  h e ly ez ik  el. A  fü lk é b e n  v a n  a  m a n ip u lá to r  is.
A z ö n tv é n y e k  az ü r ítő b e re n d e z é s tő l a  K Z U  típ u s ú ,  
1000 v ag y  800 m m  szélességű  s z á ll í tó v á ly ú v a l s z á l l í th a ­
tó k  el.
4. A nagyobb tömegű öntvények gyártására alkalmas be­
rendezések
A b e n to n ito s  v ag y  ö n k ö tő  fo rm á z ó k e v e ré k e k k e l d o l ­
gozó  fo rm á zó so ro k  sz in té n  az  ép ítő sz e k ré n y e lv  s z e r in t 
v a n n a k  k ia la k í tv a .  A  b e n to n ito s  fo rm á z ó k e v é ré k k e l d o l ­
gozó so r h o m o k rö p ítő b ő i, fo rm a le h ú zó b ó l, fo rd ító -  és 
sz é te m e lő b e ren d e zé sb ő l és s z a b v á n y o s íto t t  szá llító - 
re n d sz e rb ő l és rá z ó a sz ta lb ó l á ll. A z ö n k ö tő  k ev e rék k e l 
do lgozó  so rh o z  h o m o k rö p ítő  h e ly e t t  fo ly a m a to s  k ev e rő  
ta r to z ik .  A  fo rm á zó so ro k  a  k ív á n a lm a k n a k  m egfelelően  
k é t  m é re tb e n  k é sz ü ln e k :
4 t teherbírású förmázósor
A  fo rm a sz e k ré n y  m a x . m é re te  
A  fo rm a sz e k ré n y  m in . m é re te  
A  fo rm a sz e k ré n y e k  m a g a ssá g a  
T e lje s ítm é n y
1800X  1250 m m  
800 X 700 m m  
300— 600 m m  
16— 30 fé lfo rm a /h .
E h h e z  a  so rh o z  g é p e s í te t t  m in ta la p cse ré lő  és m in ta la p -  
tá ro ló  is fo g  k észü ln i.
8 t teherbírású formázósor
A  fo rm a sz e k ré n y  m a x . m é re te  2 5 0 0 X 1700 m m
A fo rm a sz e k ré n y  m in . m é re te  1000 X 800 m m
A  fo rm a sz e k ré n y  m a g a ssá g a  300— 700 m m
T e lje s ítm é n y  6— 14 fé lfo rm a /h .
E z e k h e z  a  so ro k h o z  e g y s é g e s íte tt, m e g h a j to t t ,  6300, 
8000 és 12 500 k g  te h e rb írá s ú  görgőpályák k észü ln e k  fix  
v a g y  v á l to z ta th a tó  k ieg ész ítő  b e re n d ezé sek k e l ( to ló ­
k o cs ik , fo rd ító a sz ta lo k , k e re s z t i rá n y ú  a s z ta lo k , r e te ­
sze lők  s tb .) .
Az N R S  típ u s ú , nem irányított vibrációjú ürítőrácsok 
fő b b  a d a ta i t  a  2. táblázat m u ta t ja .
A m u n k a v é d e lm i e lő íráso k  k ie lég ítése  é rd e k é b e n  f e j ­
le sz tés  a l a t t  á ll a  3 ,2— 12,5 t  te h e rb írá s ú , h an g e ln y e lő  
k a b in n a l és e lsz ív ássa l fe lsze re lt ü r ítő rá c s .
Öntvénytisztító berendezések
A  tis z tí tó g é p e k  fe jle sz té se  ö ssz h a n g b a n  v a n  a  K G S T - 
o rszá g o k  részé rő l je le n tk e z ő  ig é n y ek k e l. A  c seh sz lo v ák  
g ép e k  v á la s z té k a  te rm é sz e te se n  n e m  o ly a n  széles, m in t  
azo k é  a  cégeké , am e ly e k  csak  a  t is z tí tó g é p e k  g y á r tá s á r a  
sz a k o so d ta k .
Szemcsefúvó gépek
E lő n y ü k , h o g y  a  b e ru h á z á s i k ö lts é g ü k  k iseb b , m in t  a  
s z ó ró la p á to s  b e ren d ezések é . E lső s o rb a n  o t t  a lk a lm a z ­
h a tó k ,  ah o l n em  szü k ség es n a g y  te lje s ítm é n y . A szem -
1. táblázat








Az ö n tv én y  
m ax . tö m e ­
ge, kg
A rács t e ­
h e rb írá sa , 
kg
N R U  0,03 3000 800 03 030
N R U  1,0 4000 1200 100 1000
N R U  3,2 4000 1200 320 1000
2. táblázat
A nem irányított vibrációjú ürítőrácsok adatai
T ípus A rács m ére te , mm T eh erb írás , kg
N R S 0,03 1000X 1000 030
N R S 1,0 1200X 1000 1 000
N R S 3,2 1000X 2000 3 200
N R S 0,3 
N R S 10
1800X 2250 0 300
2000 X 2500 10 000
N R S 12,5 2 4 0 0X 3000 12 500
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csefú v á so s t isz títá s  fe lü le tegységére  v e t íte t t  g azd asá ­
gossága  rossz.
A szem csefú vásos tisztítób eren d ezések et ö n tv én y ek , 
h eg esztett  felü letek  és m ás fém es alkatrészek  felü leti 
tisz títá sá ra  a lk alm azzák. A  szórófejen  kiáram ló fém es  
vagy  nem fém es a n y a g o t sű r íte tt  lev eg ő  ju tta tja  a d a ­
rab felü letére .
A  tisztítószem cse sz itán  keresztü l kerül a felső  tároló- 
tartá lyb a . L éghenger seg ítség év e l k in y ílik  a n y o m ó k a m ­
ra felső szelepe, és a tisztítószem cse behull a n y o m ó ta r ­
tá lyb a . E zu tá n  a felső  szelep  lezárul, és a kam ra m eg te ­
lik sű r íte tt lev eg ő v e l. A szóróp iszto ly  szelepének  n y itá ­
sakor a sű r íte tt  levegő  a keverőkam rába ju t, m agával 
ragadja a  t isz tító szem csét, és a fú vók án  keresztü l a t isz ­
títa n d ó  fe lü le tte l ü tk ö zteti.
A T J V P  típusú  szem csefú vó  berendezések  n yom ótar ­
tá lyának  térfogata  94— 175 d m 3, a fe ltö lth e tő  t is z t ító ­
szem cse töm ege 320— 630 kg.
A fülkés szemcsef itvók közül a TV S 1.2/1 típu sú  m ax. 
100 kg, a T K K  1000 A típusú  m ax. 250 kg tö lnegű  ö n t ­
v én y ek  tisztítására  a lk alm as (f>. ábra). A tisztíta n d ó  
ö n tv é n y t  a fü lkében  forgóasztalon  h ely ezh etik  el. A TV’S 
1.2/1 típusú  fú v ó ta r tá ly á t 320 kg, a T K K  1000 A tí ­
pusúét ped ig  630 kg szem csével lehet fe ltö lten i. A TVS  
típuséi fü lk éb ől a szen n y ező a n y a g o k a t ipari porszívóval 
sz ívják  el, a T K K  típu sh oz szűrőket használnak.
A  T V W  típu sú  kamrás tisztítók 5— 10 tonnás, n a g y ­
m éretű  ö n tv én y ek  és h eg esztett szerkezetek  tisztítására  
alkalm asak. A kam rában kisebb m éretű lem eztáb lák  is 
tisztíth a to k . A  tisz tító szem cse  a t isz títá s  u tán  a csigás  
szá llítórend szerb e hull, ahonnan  serleges em elővel egy  
rostán  á t ju t  v issza  a n y o m ó ta rtá ly b a . A n yo m ó ta rtá ly  
b efogadóképessége 100Ó kg. A  k ocsi m érete a típ u stó l 
függően  2 x  2-tő l 3X  4,5 m -ig  terjed. A tisztítan d ó  darab  
m agassága legfeljebb  1,5 m lehet.
Röpítőkerekes szemcseszóró gépek
E zek  sokkal jobb an  au tom atizá l h atók , m in t a szem ­
csefú vók . A z au to m a tizá lá s o ly a n  m agas sz in tű  leh et, 
h ogy a k ezelőszem élynek  csak  a fe lü g y e le te t k ell e llá t ­
nia. A  szem cseszóró berendezések  te ljes ítm én y e  és en er ­
g ia felhasználási m u ta tó i is jobb ak , m in t a szem csefú vó  
gépeké. A  0 ,0 5 — 0,1 m 2/(kW  -m in) t isz títá si te ljes ítm én y  
term észetesen  fü g g  az ö n tv é n y  a lak já tó l, a form ázók e ­
verék ö sszetéte létő l. A  berendezések  leg lén yegeseb b  
része az egy  v a g y  k ét szórókerék.
A TMSO típuséi asztalos szemcseszóró gépekkel ö n tv é ­
n y ek , k ovácso lt darabok tisz títh a to k . K iegészítő  b eren ­
d ezésekk el k ü lön böző alakéi darabok is tisz títh a to k :  
d obadapterrel boru lék ony, apró darabok, görgős p á ly á ­
val különböző profiléi rudak v a g y  rak odólapon  e lh e ly e ­
z e tt  m unkadarabok  tisz títh a to k . A z aszta l teherbírása  
2 kN , átm érője 1 m. A cik lu sid ő  3— 7 m in. A fe ltö lth e tő  
t isz tító szem cse  500— 600 kg. A TM SO— 2.4/2  típu sú  g é ­
p et a 6. ábra m u tatja .
A hernyótalpas szemcseszóró gépek o lyan  ö n tv én y ek  
tisztítására  haszn álatosak , a m ely ek  tisz títá s  közben  
görd ü lhetnek . A  gép ek  a m agok e ltá vo lítására  is a lk a l ­
m asak. N a g y o b b  hatásfokéi szeparátorok  ig én y b ev é te lé ­
vel az ö n tv én y ek e t a vastagab b  hom ok rétegtő l is m eg  
leh et t isz títa n i. A  3. táblázatban k özö lt típu sok kal a 
szem cseszórás cik lusa teljesen  au to m a tizá lt.
A h ern yóta lpas tisztító g ép ek  m egtö ltéséh ez sok  ö n ­
töde m ég k iborítós lád ákat használ. A z ilyen  adagolás  
veszé lyes, és n öveli a veszteség id őt. Az N P T  típu sú  fe l ­
vonás adagoló csökk en ti a b a lese tv eszély t és a v eszteség ­
id őt, te lep ítése  azonban  h ely ig én y es (7 . ábra).
A fü ggöpályás tisztítógépeknek előn yös tu lajdonságaik  
m ia tt egyre n agyob b  a jelen tőségü k . A  tisz títa n d ó  d a ­
rab m inden oldalról szórható , elm arad az átrakás, forga ­
tás. A fü ggőp á lyás tisz tító g ép ek  közü l k ülönösen  a sza ­
k aszos ü zem ű ek  terjedtek  el. A  béröntödék  részére ezek  
a lega lkalm asab b ak. A  berendezéseknek v iszon y lag  
kicsi a h e ly ig én y e . A  horgok görgős felfüggesztésfíek , 
elek trom os vagy  kézi ú ton  forgathatók .
A  függőpályás szem cseszóró berendezések m űszaki p a ­
ram éterei a 4. táblázatban ta lá lh atók .
A n agy  befoglaló  m éretű  és 20— 100 t k ö zö tti töm egű  
ö n tv én y ek  tisztítá sá ra  a  szállítókocsis rendszerű kam rás 
tisz tító g ép ek  alkalm asak  (5. táblázat). A szórófejek  szá-
\h  t o ~s i
fi. ábra. TMSO—2.4/2 típusú asztalos szemcseszóró berendezés
3. táblázat
A hernyótalpas szem cseszóró gépek adatai
Típus PT 038 PT 1800 PT 800
TMPO
20.13
Az adag max. tömege, 
kg 1000 1800 4 000 2000
Az adag max. térfoga­
ta, m3
Egy darab max. töme­
ge, kg
0,0 1,2 2,(1 1,25
03 500 800 400
Ciklusidő, min 7— 15 8— 10 10—20 7— 15
Tisztítószemcse-fel- 
használás, kg/min 200— 300 300—400 700— 1000 700— 1000
A feltöltött tisztító- 
szemcse, kg 800 1500 10 000 4500
Teljesítmény elszívás 
nélkül, kW 34 42 170 74
A gép tömege, t 12,4 20 03,5 30
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5. ábra. TK K  1000 A típusú fülkés szemcsefúvó berendezés
4. táblázat
Л függőpályás szemcseszóró gépek adatai
7. ábra. NPT 1A típusú szemcseadagoló hernyótalpas tisztítógéphez
m á t ú g y  v á la s z tjá k  m eg, h o g y  m ég  a  le g n a g y o b b  ö n t ­
v én y  is a  szem esév e l m in d e n  o ld a lró l e lé rh e tő  leg y en . 
A  z á r t  h e ly ek , ü reg e k  ese tleg es u tá n t i s z t í tá s á r a  a  k a m ­
r á k a t  szem csefú v ó  eg y ség ek k e l is k i le h e t eg ész íten i. 
A T K M  10 típ u s ú  b e re n d ezé s t a  8. ábra m u ta t ja .
A  görgőpályás szemcseszóró berendezésekkel lem ezek , 
h e n g e re lt te rm é k e k , h e g e s z te tt  d a ra b o k  és ö n tv é n y e k  
t is z t í th a tó k .  Az a p ró b b  a lk a tré s z e k  t is z t í tá s a  r a k o d ó la ­
p o n  is tö r té n h e t .  A t is z t í tá s r a  k e rü lő  a n y a g o k a t  g ö rg ő ­
s o r ra  h e ly ez ik , a m e ly e k n e k  sebessége sz a b á ly o z h a tó , és 
a  fü lk é n  tö r té n ő  á th a la d á s  k ö zb e n  m in d k é t fe lü le t 
m e g tisz tu l.
Az ö n tv é n y tis z t í tá s k o r  n ag y  m e n n y isé g ű  p o r  k e le t ­
k ez ik . A  p o rk ép z ő d és  c s ö k k en té sé re  fe lsz e re lh e te k  az 
F T K  típ u s ú  szűrők, am e ly e k  te x tíl iá b ó l k é s z ü lt z s á k ­
szű rő k . A  b eren d ezések  az  é p ítő sz e k ré n y e lv  sz e r in t 
a la k í th a tó k  k i. T ö b b  szű rő eg y ség  eg y b e k a p c so lá sá v a l 
k ü lö n b ö z ő  m e n n y isé g ű  levegő  s z ív h a tó  el az e rő sen  
s z e n n y e z e tt  lég té rb ő l. A  m e g tis z t í to t t  levegő  a  m u n k a ­
té rb e  ú jr a  v is sz a v e z e th e tő . A  b e ren d ezés  ü ze m e lte té se  
n a g y o n  eg y sze rű , k a r b a n ta r tá s i  ig é n y e  m in im ális . 
M ű szak i p a ra m é te re i a  k ö v e tk e z ő k  :
S zű rő fe lü le t 50— 500 m 2
B elép ő  p o r  m en n y isé g e  50 g /m 3
T is z t í tá s  u tá n i  p o r  m e n n y isé g e  0 ,5 — 2 n ig /m 1 
E ls z ív o tt  le v eg ő m e n n y isé g  5000— 40 0 0 0 m 3/h
N y o m á s v e sz te s é g  1800 ± 2 0  % P a
A z ö n tv ó n y tis z t í tó  b e re n d ezé sek  m e g v á la sz tá sa  ‘n em  
eg y sze rű . C sak  a la p o s  ta n u lm á n y o z á s  és m eg fo n to lá s  
u tá n  m o n d h a tó  k i, h o g y  m e ly ik  t íp u s t  h o g y a n  le h e t a 
te ch n o ló g ia i so rb a n  cé lsz e rű en  e lh e ly ezn i. A  m é rleg e ­
lé sk o r az  a lá b b ia k ra  kell t e k in te t te l  len n i.
8. ábra. TK M  10.34 típusú szállítókocsié ’ n ■ : • <: í ■ > H e t t i t á t
Típus TMZ TMZO TMZO TMZO
1 0 2 0 50 125
Egy horog max. terhe­
lése, t
Egy horogra felfüg-
1 , 0 2 , 0 5,0 12,5
geszthető max. térfo­
gat, m3 1 , 8 1 , 8 15 2 2
Az adag max. mérete,
m 0  1,25 X 0  1,25 X 0  2,5 X 0  2,5 X
X I . 8 X I , 8 X 3,7 X 4,5
Ciklusidő, min 
Tiszti tószeincse-fel-
6—25 6— 25 6—25 6— 15




45,5 55 130 2 0 0
szemcse, kg 
Az adagban levő max.
8000 8000 8000 7500
homokmennyiség, kg — 1 0 0 0 2500 2500
A gép tömege, t 19 32 65 70
5. táblázat
A szállílókoc.sis szem cseszóró gépek  a d a ta i
Típus TKM 10 TM WO 500 TMW 1000
A tisztítandó darab
max. mérete, m 0  3,2 X 1,1 0  4 ,5X 3 0  5,7 X 3,2
A szállítókocsi teher-
bírása, t 1 0 0 500 1 0 0 0
A feltöltött tisztító ­
szemcse, t 
Tisztítószemcse-fel-
c 2 0 2 0
használás, kg/min 450— 600 1400— 1000 1600— 1800
Teljesítmény elszívás
nélkül, kW 70 2 1 0 190
A gép tömege, t 27 107 135
L eg elő szö r is f ig y e lem b e  kell v en n i a  t i s z t í tá s r a  k e rü lő  
ö n tv é n y e k  d a r a b s z á m á t és je lle g é t. A d a ra b s z á m  ism e ­
r e té b e n  m eg  kell h a tá r o z n i  az  ó rá n k é n ti  t is z t í tá s i  te l je ­
s í tm é n y t ,  és e z t eg y  v ag y  tö b b  m ű s z a k ra  k e ll v o n a tk o z ­
ta tn i .  T o v á b b á  m eg kell h a tá r o z n i  az  ö n tv é n y  leg k iseb b  
és le g n a g y o b b  tö m e g é t és az eg y es ö n tv é n y k a te g ó r iá k  
m é re te i t .  N em  sz a b a d  m eg fe led k ezn i az  ö n tv é n y  fe lü le ­
té rő l e l tá v o l íta n d ó  fo rm á z ó k e v e ré k  m e n n y isé g é rő l és 
m in ő ség é rő l sem . M eg kell h a tá ro z n i  a  te le p íté sh e z  s z ü k ­
séges te rü le te t ,  az e le k tro m o s  v ez e ték  c s a tla k o z á s á n a k  
le h e tő ség é t. A  b e re n d ezé s  k iv á la s z tá s a k o r  e lső so rb an  
a  s z a b v á n y o s íto t t  t íp u s o k ra  tö re k e d jü n k . C sak  in d o ­
k o lt e se tb e n  d ö n ts ü n k  k ü lö n leg es  k o n s tru k c ió  m e lle tt. 
M eg kell a z t  is v iz sg á ln i, h o g y  a  tis z tí tó g é p  h o g y a n  
ille sz th e tő  b e  a  tis z tí tó ü z e m  a n y a g fo ly a m a tá b a . N a g y o n  
fo n to s  m ég  a  t is z tí tó g é p  tö k é le te s  k a r b a n ta r tá s a  és 
k iszo lg á lása  is.
Széli Kálmán
И Ж 2 1
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A IV. öntödei fejlesztési szeminárium előadásai
A  IV . ö n tö d e i fe jle sz té s i s z e m in á r iu m ró l rö v id en  
m á r  b e sz á m o ltu n k . M o st k ö zö ljü k  az e lő ad á so k  k iv o ­
n a t á t .
Tinter András■—Hargitai/ László— Wodelák Béla (K0- 
GÉPTERV) : V as- és ac é lö n tö d é in k  m ű sz a k i h e ly ze te  
és fe jle sz té s i te n d e n c iá i
A z e lő a d á s t te lje s  te r je d e lm é b e n  az Ö n tö d e  ez év i 8. 
s z á m a  m á r  k ö zö lte .
Mikus Károly (CSM VA) : Z á r t  ö n tv é n y g y á r tó  és - tis z tí tó  
re n d sz e r  ü ze m b e  h e ly ez ésé n ek  ta p a s z ta la ta i  a  CSM VA- 
b an
A z 1970-es év e k  m á so d ik  fe lé b en  m e g k e z d e tt  b e r u h á ­
zá s  e re d m é n y e k é p p e n  1980 v ég én  a  2. sz. v a s ö n tö d é b e n  
a  z á r t  fo rm á zó -, m a g k ész ítő , h o m o k e llá tó  és o lv a sz tó - 
re n d sz e r  e lk é sz ü lt, és b e sz a b á ly o z á sa  m e g k e z d ő d ö tt.
A z a u to m a t ik u s  formázórendszer e lm é le ti k a p a c i tá s a  
3- fo rm a /p e rc . A  fo rm a sz e k ré n y  m é re te  1900X  1300X  
X 600/600  m m . A  re n d s z e r t  k ö z p o n ti  te re m b ő l vezérlik . 
T e lje se n  a u to m a t iz á l t  a  h o m o k  re g e n e rá lá sa , h ű té se , 
sz á ll í tá s a  és k ev e rése . A  fu rá n g y a n tá s  h o m o k k e v e ré k e t 
k é t  600 k g -o s k ev e rő  á l l í t ja  elő.
A  magkészítés a la p v e tő  b e ren d ezése  k é t  T F -4 6  CB 
t íp u s ú , k é tá llo m áso s , R ö p e r -g y á r tm á n y ú  m ag lö v ő  g ép  
c o ld -b o x -te ch n o ló g iáv a l. A  m a g o k  m o z g a tá sa  le m e z ta ­
gos sz a la g o n , tá ro ló á llv á n y o n , ille tv e  v illás  em elő v e l 
tö r té n ik .
A  fo ly ék o n y  fé m e t h á ro m  8 t-á s , h á ló z a ti  f re k v en c iá s , 
té g e ly e s  in d u k c ió s  k e m e n c é b e n  á l l í t já k  elő.
A  fe jle sz tés  k e re té b e n  a la p v e tő  ig é n y k é n t m e rü l t  fel 
az öntvénytisztítás te rm e lé k e n y sé g é n e k  és a  m u n k a k ö ­
r ü lm é n y e k n e k  a  ja v í tá s a .  K é t  P H D S  1800 típ u s ú , 
N D K - g y á r tm á n y ú  és eg y  H P  16— 28 típ u s ú , N S Z K - 
g y á r tm á n y ú  fü g g ő p á ly á s  t is z t í tó g é p e t  te le p í te t te k .  
A z e lő t is z t í to t t  ö n tv é n y e k e t  fü lk é k b e n  k ézze l t is z t í t já k .
A la p v e tő  te rv e zé s i h ib a  -— a  szám o s p ro to t íp u s  e lle ­
n é re  —  eg y ik  te c h n o ló g ia i r e n d s z e rb e n  se m  v o lt, 
v isz o n t a  fo rm á zó , ö n tő -  és h ű tő re n d s z e r  v illam o s 
vezérlése  n a g y  eg y ség ek re  v a n  b o n tv a ,  a  b e k ö v e tk e z e tt  
h ib a  íg y  n e m  h a tá r o lh a tó  be. A  h a z a i te rv e z é sű  b e re n ­
d ezések re  je llem ző  v o lt  a  g é p é sz e ti és v illam o s  te rv e k  
szü k ség es ö ssz h a n g já n a k  h iá n y a . A  b e é p íte t t  k ap c so ló k  
is g y a k o r i  h ib a fo r rá s t  je le n te t te k .
A  b e á llí tá sb ó l a d ó d ó  m e g h ib áso d áso k  a  sz e rk ez e ti 
e lem ek  te rh e lé s  h a tá s á r a  tö r té n ő  e lm o zd u lá sá b ó l e re d ­
te k . F ő  o k a  a  k ö tő e le m e k  e lég te le n  m e g h ú zá sa , az 
ille sz tő c sap o k  h iá n y a  v ag y  az  a la p c s a v a ro k  és ta r tó k  
b e to n n a l való  h ib á s  a lá ö n té se  v o lt.
A  b e ru h á z á s  e lő k ész íté sén e k  id e jé n  a  te ch n o ló g ia i 
r e n d s z e r t  fo rg a t ty ú h á z a k  n a g y  s o ro z a tú  g y á r tá s á r a  
te rv e z té k . Az ü ze m b e  h e ly ezés  id e jé re  ezen  ö n tv é n y e k  
m eg ren d e lé se  n e m  re a liz á ló d o tt .  K is  so ro z a tú  —  egyes 
e s e te k b e n  eg y ed i —  ö n tv é n y e k  g y á r tá s á t  k e l le t t  b iz to ­
s íta n i.
E z é r t  szükségessé  v á l t  a  h o m o k - és a  k ö tő a n y a g ­
a d a g o ló  re n d sz e r  m ó d o s ítá sa . A  k e d v e z ő tle n  p ro fil 
n e g a tív  h a tá s a  m e g m u ta tk o z o t t  a  v is sza té rő  h o m o k  
iz z ítá s i v esz te ség én ek  m e g n ö v ek e d ésé b en . A  k ie g ész ít 
té s k é n t  megvalósult frisshomok-ellátó rendszer a u to m a t i ­
k u s  ü z e m m ó d b a n  és az  ig é n y ek  sz e r in t végzi a  v issza ­
té rő  h o m o k  f r is s íté sé t.
A  te rv e z é s  id e jé b e n  a  c o ld -b o x -m a g o k  v ise lk ed ésév e l 
k a p c s o la tb a n  ta p a s z ta la t  n e m  á l l t  ren d e lk ez ésü n k re . 
A  b e ru h á z á s i k ö lts ég e k  k ím élése  m ia t t  az ö n tő -  és 
h ű tő s o ro k  e lsz ív á sá tó l e l te k in te t te k .  A z ü zem elés so rán  
a z o n b a n  e g y é r te lm ű v é  v á l t ,  h o g y  az  e lsz ív á s t u tó la g  
m eg  k e ll o ld an i.
A  tis z tí tó g é p e k  a  te rv e z e t t  v esz te ség i id ő n  b e lü l, 
fo ly a m a to s  ü z e m m ó d b a n  d o lg o zn ak . A  te rv s z e rű  k a r ­
b a n ta r tá s  b iz to s í t ja  a  k ív á n t  s z ín v o n a la t .
Csire István (C SM V A ): S eg éd a n y ag o k  sz á llítá s i és le fe j ­
té s i te c h n o ló g iá já n a k  k o rsze rű s íté se  a  C S M V A -ban
Schütze, Norbert— Hermann, Ulrich ( „ J o h n  S c h e h r”  
G ép g y á r, M euselw itz) : M in ő ség b iz to s ítá s  és k v a n t i ta t ív  
h ib ae lem zés  az  iz o tó p te c h n ik a  a lk a lm a z á s á v a l
A z e lő b b i k é t  e lő ad á s  je len  s z á m u n k b a n  o lv a sh a tó .
Pintér András—Lantos István (K O G É P T E R V ) : A z ö n ­
tö d e i en e rg iav e sz te sé g  c s ö k k e n té sé n e k  leh e tő ség e i, k ü ­
lö n ö s te k in te t te l  az o lv a sz tó m ű v e k re
A z e lő a d á s t az Ö n tö d e  7. s z á m a  k ö zö lte .
Bokor Ferenc (G T I) : A  H a rd o x -e ljá rá s
A  H a ro d x -e l já rá s t  1971-ben  s z a b a d a lm a z ta t ta  a  
f ra n c ia  S A P IC  cég. I p a r i  e lte r je d é se  1979-ben  k e z d ő d ö tt .
A  fo rm á z ó k e v e ré k b e n  lev ő  g y a n ta  k én -d io x id -g á z  
h a tá s á r a  s z ilá rd u l m eg . A  re n d sz e rb e  a  k én -d io x id  
o x id á lá s á ra  a lk a lm a s  sz e r t is j u t t a tn a k ,  a m e ly  a  k ö tő ­
a n y a g  té rh á ló s í tá s á t  sz in te  p il la n a ts z e rű e n  v ég z i el. 
A  k é n -d io x id n a k  k é n - tr io x id d á  tö r té n ő  o x id á lá s á ra  
sz e rv e tle n  (h id ro g é n -p e ro x id )  és szerv es  o x id á ló sze r 
(m e til-e ti l-k e to n -p e ro x id )  a lk a lm a z h a tó  an é lk ü l, h o g y  a  
g y a n ta  és a  p e ro x id  k ö z ö t t  b á rm ifé le  k é m ia i rea k c ió  le ­
já ts z ó d n a . M ivel a  h o m o k k e v e ré k b e n  k ö té s i re a k c ió  
n e m  já ts z ó d ik  le, f o rm a tö ltő  k ép esség e  és a  fo ly é k o n y ­
s á g a  igen  jó . A  fo rm á z ó k e v e ré k b e n  lev ő  g y a n ta  tö m e g é ­
n e k  25— 50 % -á t te sz i k i az  o x id á ló sz e r  tö m eg e . H a  1 % 
a  g y a n ta ta r ta lo m , a k k o r  1 t  fo rm á z ó k e v e ré k  s z i lá rd í tá ­
sá h o z  3— 4 k g  k én -d io x id  szü k ség es. F u r á n g y a n ta  
h a s z n á la ta k o r  a  té rh á ló s o d o tt  g y a n ta  sz ín e  m é ly zö ld re  
v á lto z ik .
A z e ljá rá sh o z  m o so tt ,  o s z tá ly o z o tt  kvarchomok h a s z ­
n á lh a tó .  Az á tla g o s  sz em c sem ére t 0 ,1 8 — 0,32 m m  k ö z ö t t  
leg y en . A  h o m o k n a k  tö k é le te se n  s z á ra z n a k  k e ll len n ie , 
a  n ed v esség  n a g y m é r té k b e n  c s ö k k e n ti a  s z ilá rd u lá s  
seb esség é t. A  m e c h a n ik u s a n  re g e n e rá lt  h o m o k  is fe l ­
h a s z n á lh a tó .
A  H a rd o x -e ljá rá s h o z  jó  m in ő ség ű , k is  v íz ta r ta lm ú  
ö n tö d e i furángyanta h a s z n á lh a tó . A k ísé r le te k b e n  jó l 
b e v á lta k  az  E g y e s ü l t  V eg y im ű v ek  F u r fé n  H  2, F u rfé n  
H  97 je lű  te rm é k e i. A  S A P IC  cég  a  fé m ö n té sz e ti cé lo k ra  
6-—8 %, v a s ö n té sz e t i c é lo k ra  3— 5 %, a c é lö n té sz e ti c é ­
lo k ra  0— 1,2 % n i t r o g é n ta r ta lm ú  g y a n tá k a t  f e jle s z te t t  
ki. 0 ,75  % g y a n tá v a l  m á r  m egfelelő  sz ilá rd sá g  é rh e tő  el; 
a  b iz to n sá g  é rd e k é b e n  cé lsze rű  0 ,8 — 1,1 % -ot h a sz n á ln i.
S zerv es és s z e rv e tle n  oxidálószereket le h e t h a szn á ln i. 
A  m e til- iz o b u til-k e to n -p e ro x id  (M I K P ) , a m e ly e t a 
F in o m v e g y sz e r  S z ö v e tk e z e t fo rg a lm a z  F in o x  M -50 
m á rk a n é v  a l a t t ,  ig en  jó l  a lk a lm a z h a tó . A z 50 % -ny i 
a k t ív  o ld ó sz e rt ta r ta lm a z ó  sze rv es  p e ro x id b ó l a  g y a n ta  
30— 50 % -a szü k ség es.
A  kén-dioxidot sz ü rk e  je lzé sű  a c é lp a la c k o k b a n  t á r o l ­
j á k  és s z á ll í t já k . A  p a la c k o k a t  a  B u d a p e s t i  V eg y im ű v ek  
k é n s a v g y á rá b a n  tö l t ik .  A  n a g y o b b  fe lh a sz n á ló k  a  k é n ­
d io x id o t k ü lö n leg es  k o n té n e re k b e n  tá ro l já k  és s z á ll ítjá k .
A  H a rd o x -e ljá rá s  5— 30 tö m eg - % k é n -d io x id o t t a r ­
ta lm a z ó  lev eg ő v e l v a g y  n itro g é n n e l d o lg o z ik . E g y  to n n a  
m a g h o m o k k e v e ré k  sz ilá rd ítá sá h o z  3— 4 k g  k én -d io x id  
szükséges.
A  k én -d io x id o s  gázosítás te c h n ik á ja  n e m  so k b a n  
k ü lö n b ö z ik  a  szén -d io x id o s  v a g y  am in o s  g á z o s ítá s tó l. 
A  k é n -d io x id -g á z  d ifú z ió seb esség e  ö tszö rö se  a  sz én ­
d io x id é n e k  és h a rm in c k é tsz e re se  a  lev eg ő jén ek . A  m ag - 
sz e k ré n y e k  k ie lev eg ő ző  rése i e z é r t  k ise b b  k e re sz tm e t-  
sz e tű e k  le h e tn e k . N in cs  lén y eg es k ü lö n b sé g  a  s z ilá rd ítá s  
id e jé b e n , h a  a  gáz  n y o m á s a  1,5— 4,5 b a r  k ö z ö t t  v á l to ­
z ik . E g y  k ö zep esen  b o n y o lu lt , 500 g  tö m e g ű  m a g  g ázo s í ­
t á s i  id ő sz ü k ség le te  0 ,1 — 1,0 s k ö z ö t t  v a n . E g y  100 k g  
tö m e g ű  m a g  g á z o s ítá s i id e je  5— 10 s, e z t  25— 30 s id ő ­
t a r t a m ú  levegőöblítés k ö v e ti. K ü lö n le g es  v a g y  b o n y o lu lt 
m a g o k  e s e té b e n  60 s-ig  k e ll n ö v e ln i az  ö b líté s i id ő t.  
A  kezelő- és ö b lítő g á z t g á z m o só n  k e re s z tü l s z a b a d  a  
k ö rn y e z e tb e  k ien g ed n i.
A  g á z k ez e lé s t k ö v e tő  5. p e rc b e n  a  fekecselésnek n in cs  
a k a d á ly a . A  H a rd o x -e ljá rá s s a l k é s z ü lt m a g o k  és fo rm á k
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fekecse lésére  a  fu rá n o s  n o -b a k e -e ljá rá sh o z  is h a s z n á lt  
fek ecsek  m egfe le lőek .
M íg az  A sh la n d -e ljá rá sh o z  1 t  h o m o k b ó l k é s z í te t t  
fo rm á z ó k e v e ré k  á r a  2541,5 F t ,  a  H a rd o x -e ljá rá s  f a j la ­
gos a n y a g k ö lts é g e  1559,6 F t .
A z e l já rá s  lic en cén ek  és g ép e in e k  a  G T I  á l ta l  tö r té n ő  
m e g v á sá rlá sa  fo ly a m a tb a n  v a n . A  m ó d sz e r  h az a i ip a r i  
b ev e ze té se  v á r h a tó a n  1984-ben  m eg k ez d ő d ik .
Megyei József—Szikora János (C SM V A ): R o b o to k  és 
m a n ip u lá to ro k  a lk a lm a z á s i leh e tő ség e i a  C S M V A -ban
A  te ch n o ló g ia i fő fo ly a m a to k  a u to m a t iz á lá s a  az u tó b b i 
é v e k b e n  az  ö n tő ip a rb a n  n a g y m é r té k b e n  e l te r je d t .  
A  k iseg ítő  fo ly a m a to k , a  sz á ll ítá s  és a n y a g m o z g a tá s  
azo n b an -  v isz o n y la g  a lac so n y  g é p e s íte tts é g i s z in tű e k . 
E z  m a g y a rá z z a  m eg  a z t,  h o g y  a  te rm e lé s  ra c io n a liz á lá ­
s á ra  f o rd í to t t  je le n tő s  b e ru h á z á s o k  e llen é re  a  g y á r tá s i  
fo ly a m a tb a n  a r á n y ta la n u l  so k  m u n k a e rő t fo g la lk o z ta t ­
n a k . E z é r t  cé lszerű  m eg v izsg á ln i az u tó b b i  é v e k b en  
k if e j le s z te tt  k ib e rn e tik a i  a u to m a t iz á lá s  a lk a lm a z á s á n a k  
le h e tő ség e it.
M a n ip u lá to r t  és r o b o to t  c sak  k ö rü lte k in tő  e lem zés 
és te rv e z é s  u tá n  sz a b a d  te le p íte n i. I ro d a lm i a d a to k  
sz e r in t eg y  ro b o t ta l  2,5 m u n k a e rő  s z a b a d íth a tó  fel. 
H a z a i v is z o n y la tb a n  ezzel a  m u n k a e rő -m e g ta k a r ítá s s a l 
a  b e ru h á z á s  m a g as  k ö ltség e  m ia t t  n e m  é rh e tő  el a  h á ­
ro m év e s  v is sza té rü lé s i idő . A z á tp ro g ra m o z á sh o z , fe lü ­
g y e le th e z , e llen ő rzésh ez , k a r b a n ta r tá s h o z  m in ő s í te t t  
s z a k e m b e re k e t kell a lk a lm az n i.
Az öntvénytisztítás te rü le té n  a z o n b a n  g y a k o r i a  v ib r á ­
ciós á r ta lo m . A  jó  k e re se ti le h e tő ség  e llen é re  s in c s  l é t ­
s z á m -u tá n p ó tlá s .  I ly e n  k é n y s z e rh e ly z e tb e n  szü k ség sze ­
rű v é  v á lik  a  ro b o to s ítá s .  A z ipari robotok k é t  m ó d o n  
h a s z n á lh a tó k  ö n tv é n y t is z t í tá s r a  :
—  a  r o b o t  t a r t j a  a  s z e rsz á m o t és e lő tte  m e g y  v ég ig  a
m eg fo g ó sze rszám b a  h e ly e z e tt  ö n tv é n y ,
—  a  r o b o t  a  k is  ö n tv é n y t  fo g ja , és a  h a tá s te r é b e  te le p í ­
t e t t  m e g m u n k á ló eg y sé g ek  (k ö szö rű , m a ró , k a la p á c s ,
v ág ó  s tb .)  v ég z ik  el a  p ro g ra m o z o t t  fe la d a to t .
A  CSM V A  a  sv éd  A S E A  céggel e g y ü t tm ű k ö d v e  a 
f o rg a t ty ú h á z  t i s z t í tá s á t  k ív á n ja  m e g o ld an i ro b o t  a lk a l ­
m a z á sá v a l. A z A S E A  e lk é s z íte tt  eg y  ta n u lm á n y t  és 
h o zz á  v id e o film é t a  k ísé rle trő l. A ro b o t  összes te n g e ly é t 
e g y e n á ra m ú  v illam o s m o to r  h a j t ja .  C sek ély  k a r b a n ­
t a r t á s t  ig én y e l, z a js z in tje  a lac so n y , a  b e á llí tá s i id ő k  
rö v id e k . A  g ép  n ég y  p ro g ra m o t k ép es  b e fo g a d n i, ezek  
k a z e t tá n  tá ro lh a tó k .  É sz le li a  k ö sz ö rű k ő  k o p á s á t,  az 
ö n tv é n y  m é re te in e k  v á l to z á s á t ,  és e n n e k  m eg fe le lő en  
sz a b á ly o z z a  s a já t  m o z g á sá t. A  ta n u lm á n y te r v  a d a ta ib ó l  
k i tű n t ,  h o g y  egy  f o rg a t ty ú h á z a t  k iz á ró la g  lég k a lap ács- 
c sa l 25 p e rc  a l a t t  t i s z t í t  m eg  a  ro b o t.  A  CSM V A  ig én y e  
10— 12 p erc .
A  manipulátorok a  250— 5000 k g -o s ö n tv é n y e k  t is z t í ­
tá s á h o z  g az d aság o sa k . A  m a n ip u lá to r t  a. kezelő  z á r t  
fü lk é b ő l i r á n y í t ja ,  i t t  v é d v e  v a n  az ip a r i  á r ta lm a k tó l .
A  m a n ip u lá to ro k  a lk a lm a s a k  a r ra ,  h o g y  az  ü r ítő k n é l 
a  b e ö m lő re n d sz e r t le tö r jé k , az ö n tv é n y t  k iem eljék , 
ra k o d ó la p ra  v a g y  lá d á b a  h e ly ezzék . A  2. sz. v a s ö n tö d e  
ü r í tő jé n e k  k isz o lg á lá sá t eg y  m a n ip u lá to r r a l  k ív á n já k  
m eg o ld an i. Á ra já n la to t  az Ä ST  és a  K le in  cég  k ü ld ö tt .
Tilch, Werner (F re ib e rg i B á n y á s z a t i  A k ad é m ia )— Schus­
ter, Stefan— Weiland, Klaus ( „ R u d o lf  H a r la s s ” Ö n tö d e ): 
A  b e n to n itk ö té s ű  fo rm á z ó k e v e ré k e k  e lő k ész íté sén ek  
e llen ő rzé sek o r és v ezé rlé sek o r je le n tk e z ő  p ro b lé m á k
A  b e n to n ik ö té s ű  fo rm á z ó k e v e ré k e n  a la p u ló  e l já rá s o k  
fo g já k  je lle m ez n i 2000-ig, ső t a z o n  tú l  is a  k o rsz e rű  
ö n tö d é k e t.  A  b e n to n ito s  h o m o k k e v e ré k e k e t h a szn á ló  
fo rm á zó b e re n d ez ése k  te rm e lé k en y sé g e  ig en  n a g y . A  
h a s z n á lt  fo rm á z ó k e v e ré k  sz in te  te lje s  eg észéb en  ú jr a  
h a s z n o s íth a tó . A  k e le tk e ző  h u lla d é k  v isz o n y la g  p ro b lé ­
m a m e n te s e n  ju t t a th a tó  a  h á n y ó ra .
A  fo rm á z ó a n y a g o k  tulajdonságcsoportjai a  k ö v e tk e ­
z ő k : e lő k ész íté s tech n o ló g ia i, fo rm á z á s te c h n o ló g ia i, ö n ­
té s te c h n o ló g ia i tu la jd o n sá g o k , és tu la jd o n sá g o k  a  fo r ­
m á z ó a n y a g o k  k ö rfo rg á sá b a n .
A z a g y a g k ö té sű  fo rm á z ó a n y a g o k  tu la jd o n s á g a i az 
ü ze m i k ö r fo rg a lo m b a n  ig en  n eh e ze n  i r á n y í th a tó k .
A  v á lto z ó  ö n tv é n y fa j tá k  k ö v e tk e z té b e n  a  h o m o k  m in ő ­
sége e rő se n  in g a d o z ik . A  fo rm á z ó k e v e ré k e k  m in ő ség e  
fü g g  az ö ssz e té te ltő l, az e lő k ész íté s  in te n z i tá s á tó l ,  a  
re n d e lk ez és re  á lló  n y e rs a n y a g o k  m in ő ség é tő l.
A  h o m o k e lő k ész ítő  re n d sz e r  fo n to s a b b  feladatai a  
k ö v e tk e z ő k :
—  az ö n tv é n y  és a  fo rm a -, ille tv e  m a g h o m o k k e v e ré k  
m a x im á lis  e lk ü lö n íté se ,
—  a  k ö rfo rg ó  ü ze m i h o m o k k e v e ré k  h o m o g en izá lá sa ,
—  a  fo rm á z ó k e v e ré k e k n e k  k b . 40 °C -ra tö r té n ő  h ű té se ,
—  a  r e g e n e rá lt  és s ta b iliz á l t  ú j h o m o k  a d a g o lá sa  a  
v is s z a m a ra d ó  m a g h o m o k  f ig y e lem b e v é te lév e l,
—  az ú j k ö tő a n y a g  m e n n y isé g é n e k  m e g h a tá ro z á s a ,
—  a  v is sz a já ró  h o m o k  n e d v e s s é g ta r ta lm á n a k  2— 2,5 %- 
o n  v a ló  ta r t á s a ,
—  az é r té k e s  e lsz ív o tt a lk o tó k  ( a k tív  b e n to n it ,  a k t ív  
k ő szén p o r) v isszav e ze té se  a  fo rm á z ó a n y a g  k ö r fo ly a ­
m a tá b a .
M in d en  g y á r tá s i  sz a k a sz b a n , te ch n o ló g ia i á llo m á so n  
a  k o m p le x  e llen ő rzés  és i r á n y í tá s  é rd e k é b e n  vizsgálato­
kat ke ll v égezn i. A z a u to m a t ik u s  e llen ő rzés az u tó b b i  
é v e k b e n  je le n tő se n  f e j lő d ö tt .  A  m ik ro e le k tro n ik a  e z t a 
fo ly a m a to t  is g y o rs íta n i fo g ja . E z  n e m  c sö k k e n ti a z o n ­
b a n  a  la b o ra tó r iu m i v iz sg á la to k  je le n tő sé g é t.
A  fo rm á z ó a n y a g  tu la jd o n s á g a i  n o m o g ra m o k  se g ítsé ­
g év e l irányíthatók. A  m ik ro sz á m ító g é p  a  m egfe le lő  a d a ­
to k  b e a d á s a  u tá n  k ije lz i az a d a g o la n d ó  k ö tő a n y a g  
m e n n y isé g é t, ille tv e  az a d a g o lá s i id ő t.  I ly  m ó d o n  b e n to ­
n i t  t a k a r í th a tó  m eg .
Az a u to m a t ik u s  v iz sg á la t ék i r á n y í tá s  i r á n y á b a n  az 
első lép és  a  szen zo ro k  b ev e ze té se  a  h a s z n á lt  fo rm á z ó ­
h o m o k  m a ra d é k  n e d v e s s é g ta r ta lm á n a k  m e g h a tá ro z á ­
s á ra . A z e lő ír t és a  té n y le g e s  é r té k e k  ö s sz e h a so n lítá sá ­
v a l az a d a g o ló e g y ség  a  szü k ség es v iz e t a u to m a t ik u s a n  
j u t t a t j a  a  r e n d sz e rb e .
A  te lje s  e llen ő rzésh ez  a  fo rm á z ó a n y a g , ille tv e  a  fo rm a  
tu la jd o n s á g a it  je llem ző  a d a to k  a u to m a t ik u s  m e g h a tá ­
ro z á sa  is szü k ség es. G y o rs , a u to m a t ik u s  m é rő m ó d sz e re ­
k e t  f e j le s z te t te k  k i, ez az  a la p ja  az o ff-lin e  e lv en  tö r té n ő  
ir á n y í tá s n a k .
Rácz József—Moskola Árpád—Sárközy György (CSM VA): 
A  c o ld -b o x  m a g k é sz íté s  egységes sz e rszá m ren d sz e re , a  
m a g o k  s o ro z a tg y á r tá s á n a k  ta p a s z ta la ta i  a  C S M V A -ban
A  C sepel M ű v ek  V as- és A cé lö n tö d é jé b e n  a  kö zep es 
n a g y s á g ú  já rm ű ö n tv é n y e k , fő leg  fo rg a t ty ú h á z a k  g y á r ­
t á s á r a  ú j  r e n d s z e r t  lé te s í te t te k .  B e v e z e tté k  az Ashland- 
féle co ld -b o x -m a g k é sz íté s t. E z t  a  n a g y o b b  te rm e lé k e n y ­
ség , a  sú ly o sb o d ó  lé tsz á m g o n d , a  b e ru h á z á s i k ö ltség ek  
c sö k k e n té se  in d o k o lta .
A z A sh la n d -e ljá rá sh o z  iz o c ia n á t és f e n o lg y a n ta  a la p ú  
k ö tő a n y a g o t  a lk a lm a z n a k . A  sz ilá rd u lá s i seb esség  fo k o ­
z á s á ra  g y o rs  re a k c ió jú  a m in  k a ta l i z á to r t  h a s z n á ln a k . 
E g y  k ö ze l 70 k g  tö m e g ű  m a g  30 s a l a t t  s z ilá rd u l m eg  a  
m a g sz e k ré n y b e n .
A m a g g y á r tá s h o z  T F -4 6  C B  t íp u s ú , Röper-gyártmányú 
g é p e t h a s z n á ln a k . A  g ép  ren d e lk e z ik  k a ta liz á to re lő á ílí-  
tó , -ad ag o ló  és -e lég e tő  b e ren d ezésse l, és a u to m a t ik u s a n  
ü z e m e lte th e tő . A  h o m o k k e v e ré k e t a  g ép  fö lé  te le p í te t t ,  
A M D R  8 t íp u s ú , N D K - g y á r tm á n y ú  cs ig ás  k ev e rő  
k é sz íti.
A  c o ld -b o x -m a g o k  szerszámainak te rv e z é se k o r  a  jó l 
b e v á lt  h o t-b o x -s z e rsz á m o k b ó l in d u l ta k  k i. E z e k  a  m a g ­
sz e k ré n y e k  n a g y o n  b o n y o lu lta k . V á lto z á s t a z é r t  k e l le t t  
v é g re h a jta n i,  h o g y  a  m a g sz e k ré n y  az  e lá ra s z tá s k o r  
tö k é le te se n  sz ig e te lt leg y en . E n n e k  é rd e k é b e n  a  s z ü k ­
séges h e ly ek e n  tö m ítő  g u m iz s in ó r t é p í te t te k  be. A  le v e ­
g ő k iv e z e té se k e t ú g y  k e l le t t  m e g o ld an i, h o g y  az e lá ra sz ­
tó  és ö b lítő g á z o k a t az  e lég e tő h ö z  leh essen  v ez e tn i.
A  fé k d o b  sze rszá m áh o z  k id o lg o z tá k  a  g y o rsa n  cseré l ­
h e tő  b e té te s  m e g o ld á s t. A  m a g sz e k ré n y  h e ly e t t  ö n tö t t ­
v a sb ó l g y á r to t t ,  m e g m u n k á l t  m a g s z e k ré n y h á z a t k é sz í ­
t e t te k .  E b b e  h e ly e z h e tő  el az a la k q s  b e té t .  A g y á r ta n d ó  
m a g o k ró l k é s z ü lt m e s te rm a g o k a t b eh e ly e z ik  eg y  k e r e t ­
b e , és m ű a n y a g g a l k iö n tik . S zü k ség  sz e r in t fé m -m ű ­
a n y a g  k o m b in á c ió t is  le h e t a lk a lm a z n i.
A  tö m ö r  m a g o k  h e ly e t t  k ik ö n n y í te t t e t t e k e t  h a s z n á l ­
v a , je le n tő s  a n y a g m e g ta k a r í tá s t  le h e te t t  e lé rn i. A  f é k ­
d o b  68 k g  tö m e g ű  m a g já t  29 k g - ra  c s ö k k e n te tté k .
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A  h o m o k  k o p ta tó  h a tá s á n a k  k i t e t t  fe lü le te k h ez  fém ­
b e té te k e t  a lk a lm a z ta k .  A  lö v ő n y ílá so k a t te flo n b ó l 
k é s z íte tté k , e n n e k  ta r tó s s á g a  b iz to s ít ja  a  n a g y  lövés- 
sz á m o t.
E g y  h a g y o m á n y o s , sp ec iá lis  m a g k ész ítő  sze rszám  
e lő á llítá s i k ö ltség e  —  a  te rv e z é s t is f ig y e lem b e  v év e  —• 
3— 4 M F t .  A  k id o lg o z o tt e l já rá s sa l az első  sze rszám  
k ö ltség e  30— 40 % -kal c s ö k k e n th e tő . A to v á b b i  b e té te k  
a  sze rszám  k ö ltség é n ek  10— 20 % -ábó l e lő á ll í th a to k . 
T o v á b b i e lő n y , h o g y  a  sze rszám  te rv e zé s i k ö ltség e  
csö k k en , a  sz e rszá m k ész íté s  á t f u tá s i  id e je  1,5 év rő l 
n é h á n y  h é tre  c s ö k k e n th e tő , je le n tő s  sz e rszá m k ész ítő  
k a p a c i tá s  s z a b a d íth a tó  fel.
Vörösné Faragó Elza (V A S K Ú T ): In n o v á c ió  az ö n té - 
sz e tb e n  és az ezzel k a p c so la to s  k o o p erác ió  szükségessége
A  le g n a g y o b b  h a z a i ö n tv é n y fe lh a s z n á ló , a  g é p ip a r  
te rm é k e in e k  ex p o rtk é p esség e  é rd e k é b e n  az ö n tv é n y ­
g y á r tá s n a k  m in t  h á t té r ip a r n a k  —  ú j v ag y  ú jsz e rű  tu d o ­
m á n y o s  m ű sz ak i-sz e rv ez és i m e g o ld áso k  b ev eze té se  r é ­
v én  —  m eg  k e ll ú ju ln ia . A  ta lá lm á n y o k , ú jí tá so k  h a s z ­
n o s ítá sa , b ev e ze té se  a  te rm é k  v ag y  a  te ch n o ló g ia  m e g ­
ú j í t á s a  é rd e k é b e n  je le n t i  az  innovációt.
M ár a  k u ta tá s i  id ő sz a k b a n  fig y e lem m el kell le n n i az 
é r té k e s í té s  s z e m p o n t ja ir a ,  a  k ísé r le ti g y á r tá s k o r  p ed ig  a 
te rm e lé s  a d o t ts á g a ira .  A z in n o v á c ió  e lem ei a k k o r  h a t é ­
k o n y a k , h a  az eg y es e lem ek  k ö z ö t ti  sz ak a sz  rö v id , és 
íg y  az ú jd o n sá g , a  n ó v u m  lé t r e jö t t é tő l  a  te rm é k k é  v á lá ­
s ig  és é r té k e s íté s ig  m in é l rö v id e b b  id ő  te lik  el.
A le g fo n to sa b b  á llo m á sa  a  kutatás, a m i n e m  f e l t é t ­
le n ü l s a já t  k u ta tá s t  je le n t .  L e h e t ' v á s á ro lt  k n o w -h o w , 
licen c v a g y  m ás , a  c é ln a k  m egfelelő  ú jsz e rű sé g .
Szakosztályi hírek
F ia ta l  sz ak e m b erek  ta n u lm á n y ú tja  
C seh sz lo v ák iáb an
A z Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  if jú sá g i b iz o tts á g a  jú n iu s  
20— 24. k ö z ö t t  ta n u lm á n y u ta t  s z e rv e z e tt  C seh sz lo v á ­
k iá b a . E z e n  az  o rszá g  k ü lö n b ö z ő  g y á ra ib ó l, in té z m é ­
n y e ib ő l 40 sz a k e m b e r  v e t t  ré sz t. A  ré sz tv e v ő k  jú n iu s  
2 0 -án  reg g e l in d u lta k  a u tó b u ssz a l —  P o zso n y  é r in té ­
sév e l —  B rn ó b a .
J ú n iu s  21-én d é le lő t t  a  B rn o  m e lle tt i  Sigma Slatina 
ö n tö d é t  lá to g a t tu k  m eg. A z a c é lö n tő d é b e n  é v e n te  20 
eze r to n n a  ö n tv é n y t  g y á r ta n a k ,  ezek  tö m eg e  n é h á n y  
d e k a g ra m m tó l tö b b  to n n á ig  v á lto z ik . A g y á r to t t  an y a g -  
m in ő ség e k : ö tv ö z e tle n  acé lo k , m a n g á n n a l g y en g én  
ö tv ö z ö tt  acé lo k , n ik k e lle l ö tv ö z ö tt  acé lo k , a  g ő z tu rb i ­
n á k h o z  szü k ség es h ő á lló  acé lo k , az a to m te c h n ik a i ip a r  
s z á m á ra  g y á r to t t ,  13%  k ró m -, 3— 4 %  n ik k e l-é s  0 ,5  %  
m o lib d é n ta r ta lm ú  acé lo k , a  v e g y ip a r  s z á m á ra  sz ü k sé ­
ges, m o lib d én n e l ö tv ö z ö tt  és t i t á n n a l  s ta b i l iz á l t  au sz te - 
n ite s  acélok .
A  p rec íz ió s ö n tv é n y e k e t  v ia szk io lv asz tá so s  és S haw - 
e ljá rá s sa l, a  k is  ö n tv é n y e k e t  h é jfo rm á zá ssa l, a  közepes 
ö n tv é n y e k e t  b e n to n ito s  h o m o k k e v e ré k b e n  F ó ro m a t 
g ép e k k e l, a  300 k g  f ö lö t t i  ö n tv é n y e k e t  k é t  M alcus-gép- 
so ro n , m íg  a  le g n a g y o b b  ö n tv é n y e k e t  h o m o k rö p ítő  
g ép e k k e l, k éz i és ta la jfo rm á z á s s a l á l l í t já k  elő. A  k is  és 
k ö zep es m a g o k h o z  h é jh o m o k o t, v izű  véges, ille tv e  b e n ­
to n ito s  h o m o k o t, a  n a g y  m a g o k h o z  p ed ig  fe rro k ró m o s, 
ö n k ö tő  h o m o k o t h a s z n á ln a k .
A z ö n tö d é b e n  h á ro m  7 to n n á s , 650 k W h /t- á s  ív fén y es 
és h á ro m  2 to n n á s , 721 k W h /t-á s , k ö zép fre k v en c iá s  
in d u k c ió s  k em en ce  üzem el. A z a d a g sz á m ítá sh o z , az 
ö tv ö z ésh e z  és d e z o x id á lá sh o z  sz á m ító g é p e k e t a lk a l ­
m a z n a k .
D é lu tá n  a  Kovolit ö n tö d é t  lá to g a t tu k  m eg , ah o l 
m e g ism e rk e d tü n k  a  n y o m á so s  ö n tö d é v e l és a  szerszám - 
k ész ítő  ü zem m el. A z ö n tö d e  az  e le k tro m o s  és te x t i l ip a r  
s z á m á ra  g y á r t  m in te g y  1200-féle ö n tv é n y t  n y o m á so s  és
A z a lk o tá s o k  lé t r e jö t te  az e m b e r  alkotóképességétől 
fü g g . E n n e k  szám o s belső  és k ü lső  fe lté te le  v a n . A  g o n ­
d o lk o d á s i m ó d , a  m eg ism erő -, em lék ező -, é r té k e lő k é p e s ­
ség , az a d o t ts á g  az  egyes e m b e re k n é l n a g y o n  \ e lté rő  
le h e t. A z a lk o tó k ép e ssé g  fe jle sz th e tő . V a la m e n n y iü n k  
közös é rd e k e  o ly a n  lé g k ö r k ia la k í tá s a , a m e ly b e n  fe l ­
s z a b a d u l, ki bon l ak o z ik  az  e g y é n  a lk o tó k ép e ssé g e .
A tech n o ló g ia i a v u lá s  felezési id e je  8— 10 év , u g y a n ­
a k k o r  eg y  innovációs periódus id ő ta r ta m a  á t la g o s a n  
6— 7 év . E lő fo rd u lh a t  te rm é sz e te se n , h o g y  az  in n o v á ­
ciós fo ly a m a t id ő b e n  m e g h o ssza b b o d ik , m iv e l a  k u ta tá s i  
e re d m én y e k  ip a r i  b ev eze té se , a  fe jle sz té s  eg y re  b o n y o ­
lu l t a b b á  v á lik .
A z in n o v á c ió s  fo rrá s  k iv á la s z tá s á b a n , e lő k ész íté séb en , 
az in n o v á c ió  sze rv ezéséb en  a  fe lh a lm o z o tt e lm é le ti és 
te ch n o ló g ia i ism e re te k k e l ren d e lk ez ő  k u ta tó h e ly e k  k e z ­
d em én y e ző  sz e re p e t já ts z h a tn a k .  A V asip a ri K u ta tó  és 
F je le sz tő  V á lla la t kész  az in n o v á c ió  szerv ezésé re , és az 
ö n tö d é k  p a r tn e re k é n t  ré s z t v en n i az in n o v á c ió s  k ö r 
m u n k á já b a n .
Bakó Károly (O M B K E ): N é h á n y  fo rm a - és m ag k ész ítő  
e l já rá s  ö ssz eh a so id ítá sa
A z e lő a d á s t és Szilágyi Imre h o ssz á sz ó lá sá t az  Ö n tö d e  
9. s z á m á b a n  k ö z ö ltü k .
Vári József (K G Y V ): H a z a i te rv e zé sű  és k iv ite le zé sű  
ív fén y e s  és in d u k c ió s  o lv a sz tó k em e n cé k
A sz a k e m b e re k  in fo rm á c ió t k a p ta k  a  je len leg  g y á r to t t  
típ u s o k ró l, v a la m in t  a  k ife jle sz té s  a l a t t  á lló  b e re n d ezé ­
sek rő l. A z e lő ad ó  is m e r te t te  a  g y á r tm á n y o k  m ű szak i 
p a ra m é te re it .
Csire István
k o k illaö n té sse l, eg y es r é z te rm é k e k e t k o v ác so lá ssa l á l l í ­
t a n a k  elő. Az ö n tö d é b e n  1100 t  ö n tv é n y  a u to m a t ik u s  
adago láséi k o k illa ö n tő  g ép e k en , 2400 t  p ed ig  n y o m á so s  
ö n té sse l k észü l.
A z o lv a sz tá s  k ö z p o n ti o lv a sz tó m ű b e n  -— p ro g ra m o ­
z o t t  a d a g ö ssz eá llítá ssa l — , o s z trá k  g y á r tm á n y ú  c s a to r ­
n á s  o lv a sz tó k em e n cé b en  tö r té n ik .  É h h e z  k ap cso ló d ik  
eg y  12 to n n á s  és eg v  6 to n n á s  h ő n ta r tó  k em en ce , ezek  a  
kis- és n a g y n y o m á sú  ö n tő g é p e k e t sz o lg á lják  ki.
M á sn ap  d é le lő t t  rö v id  v á ro sn é zé s  so rá n  B rn o  n e v e ­
ze te sség e iv e l is m e rk e d tü n k  m eg . E z u tá n  m e g te k in te t ­
tü k  a  F O U N D -E X  83 n em z e tk ö z i ö n té sz e ti k iá ll í tá s t .
J ú n iu s  22-én  e s te  v o lt a  ta n u lm á n y ú t  ré sz tv e v ő in e k  
ism erk ed é s i e s tje , ah o l a  f ia ta l  s z a k e m b e re k  k ö te tle n  
k ö rü lm é n y e k  k ö z ö t t  c s e ré lh e tté k  k i s z a k m a i ta p a s z ta la ­
t a ik a t .
M á sn ap  d é le lő t t  a  280 év es ŐKD Blansko vas- és 
a c é lö n tő d éb e  lá to g a t tu n k ,  ah o l a  v a s ö n tö d é t  n é z tü k  
m eg . A  v a sö n tö d é b e n  é v e n te  14 ezer to n n a  sz ü rk e  vas 
ö n tv é n y t  g y á r ta n a k  a  v eg y -, az  a u tó -  és a  t r a k to r ip a r  
ré szé re . A z ö n tv é n y e k  tö m eg e  0 ,5  k g  és 25 t  k ö z ö t t  
v á lto z ik .
A  h a ta lm a s  g é p a lk a tré s z e k e t ta la jfo rm á z á s s a l k é sz í ­
t ik ,  eh h ez  te rm é sz e te s  h o m o k o t h a s z n á ln a k . A k iseb b  
ö n tv é n y e k e t  —  íg y  a  s o ro z a tb a n  g y á r to t t  a u tó a lk a t r é ­
s z e k e t is —  h o m o k lö v ő  fo rm á zó g é p ek e n  fo rm á z z á k . 
A  f o rm á k a t  ja v í tá s ,  g ra f ito s  fekecse lés u tá n  g á z fű té sű  
k a m rá s  k em en c éb e n  s z á r ít já k . A z o lv a sz tó m ű  k é t  
k u p o ló k e m en c éb ő l á ll, n év leg es  o lv a sz tá s i te lje s ítm é ­
n y ü k  12 t /h .
D é lu tá n  a  B rn ó tó l k b . 40 k m -re  lev ő  c s e p p k ő b a r la n g ­
r e n d sz e r  M aco ch a  n e v ű  részén ek  szép ség e ib en  g y ö n y ö r ­
k ö d h e t tü n k .
J ú n iu s  24-én  d é le lő t t  —  h az a fe lé  m e n e t  —  n é h á n y  
ó r á t  e lid ő z tü n k  L ed n icén , ah o l a  L ic h te n s te in e k n e k  
v o lt an g o lp a rk b ó l, tó re n d sz e rb ő l, m in a re tb ő l,  p á lm a- 
h áz b ó l, g y ö n y ö rű  fa fa ra g á so k k a l é k e s í te t t  k a s té ly b ó l 
álló  h a ta lm a s  b ir to k u k . A  ta n u lm á n y ú t  ré sz tv e v ő i a  
d é lu tá n i  ó rá k b a n  é rk e z te k  v issza  B u d a p e s tre .
Papp Éva
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Megalakult a precíziós öntészeti munkabizottság
A z Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  fo rm á zá s te o h n o ló g ia i s z a k ­
c s o p o r t já n  belü l m e g a la k u lt a  p rec íz ió s ö n té sz e ti m u n k a -  
b iz o tts á g . A z a la k u ló ü lé s re  e g y e sü le tü n k  s z é k h a z á b a n  
jú liu s  1-én 18 v á l la la t tó l  28 sz a k e m b e r  j ö t t  el.
A z ü lé s t Szende György, a  fo rm á z á s te c h n o ló g ia i s z a k ­
c s o p o rt e ln ö k e  n y i t o t t a  m eg. B e v ez e tő jéb e n  szélit a  
p rec íz ió s ö n té s z e t fo n to ssá g á ró l, a  h á t té r ip a r b a n  b e tö l ­
t ö t t  szerep é rő l. T a g la lta  a  té m a k ö r  fo n to s s á g á t m in d  a  
s z ak m a i, m in d  a  s z a k o sz tá ly i é le te n  belü l. V égül ja v a s ­
l a to t  t e t t  a  m u n k a b iz o t ts á g  v eze tő ség ére .
E z u tá n  a  je len lev ő k  eg y h an g éilag  m e g v á la s z to ttá k  a  
k ö v e tk e z ő  v e z e tő sé g e t:
Deák József (K é z isze rsz ám g y á r, S zeged),
Hedry Béla t i t k á r  (D A N U V IA  1. sz. G y á ra ) , 
dr. Kovács Tibor (G T I),
Kucsera József (E E G ),
Lomniczy Dezső (V ID E O T O N ),
Tóth Tibor (V A S K Ú T ), ,
Veres Imre (G anz-M Á V A G ).
A  h o zzászó ló k  h a n g o t  a d ta k  a n n a k , h o g y  szü k ség  
v a n  o ly a n  fó ru m ra , ah o l a  p rec íz ió s  ü n té s z e tte l  fo g la l ­
ko zó  sz a k e m b e re k  k ic se ré lh e tik  ta p a s z ta la ta ik a t ,  m e g ­
b e szé lh e tik  p ro b lé m á ik a t.  Deák József e lm o n d ta , h o g y  
szo ro s k a p c s o la tu k  v an  a  ju g o sz lá v  és b o lg á r sz a k e m b e ­
re k k e l az  e t il- s z i lk á t h az a i b iz to s ítá s á n a k  m e g o ld ásá ra . 
Szende György és Szíj Zoltán k ife j te t te ,  h o g y  a  m u n k a -  
b iz o tts á g b a n  m in d e n k i ré s z t v e h e t, ak i v a la m e ly ik  
M T E S Z -eg y esü le t ta g ja . A  m u n k a b iz o tts á g n a k  m ó d já ­
b a n  á ll h iv a ta lo s  s z e rv e k n e k  e lő te r je s z té s t  te n n i, h a z a i 
és k ü lfö ld i ta n u lr n á n y u ta k a t  szerv ezn i.
A z ü lé s  v ég én  a  v eze tő ség  e lh a tá ro z ta ,  h o g y  a  le g k ö ­




Átszervezés és személyi változások a Csepel Müvek 
Vas- és Acélöntödéjében
A M in isz te r ta n á c s  h a tá r o z a ta  a la p já n  a  C sepel M űvek  
trö s z t  1988. jú n iu s  80-án  m eg szű n t. A  trö s z t  v á l la la ta i  
ö n á lló  jo g k ö r t  k a p ta k ,  a  k ö zv e tle n  i r á n y í tá s t  és e llen ő r ­
z é s t az I p a r i  M in isz té r iu m  lá t ja  el. A z á tsz e rv e z é s  v é g re ­
h a j tá s á r a  Méhes Lajos ip a r i  m in isz te r  m in isz te r i b iz to s t 
n e v e z e tt  ki. A z eg y  k e r íté se n  be lü li v á l la la to k  e g y ü t t ­
m ű k ö d é sé t a  jö v ő b e n  a  C sepel M ű v ek  ig a z g a tó  ta n á c s a  
b iz to s ít ja .
A z á tsz e rv e z é s  é r in te t te  a  C sepel M ű v e k  V as- és 
A c é lö n tö d é jé t is. A v á l la la t  i r á n y í tá s á b a n  szem é ly i és 
sz e rv e z e ti v á l to z ta tá s o k a t  h a j to t t a k  végre . Sebők 
Mihály ig a z g a tó t  —  é rd e m e i e lism erése  m e lle tt  —  fe l ­
m e n te t té k .  A  v á l la la t  ig a z g a tó já n a k  dr. Vörös Árpádot 
n e v e z té k  k i. A  k in e v ez és t k ö v e tő e n  d r . V örös Á rp á d  
m e g e rő s íte tte  m u n k a k ö ré b e n  Megyei József m ű sz ak i és 
dr. Marjai Ernő g az d aság i ig a z g a tó h e ly e tte s t ,  és m eg ­
b íz ta  Sebők Mihályt a  te rm e lé s i ig a z g a tó i m u n k a k ö r  
b e tö lté sév e l.
Bővülő üntvényexporPa CSMVA-ban
A  C sepel M ű v ek  V as- és A cé lö n tö d e  1983 végéig  
9000, 1984-ben 16 000, 1985-ben  p ed ig  17 000 fo rg a tty ú -  
h á z a t  s z á ll ít  L en g y e lo rszá g b a .
A  v á l la la t  m e g á lla p o d á s t k ö tö t t  a  M e ta lim p ex e n  
k e re sz tü l egy  N D K -b e li céggel, a m e ly n e k  é r te lm é b e n
1984-ben  fo rg a t ty ú h á z a k a t ,  a la p la p o k a t  és h e n g e rfe je ­
k e t  fo g n a k  sz á llítan i.
Az ö n tö d e  egy  o s z trá k  céggel is s z e rző d ő s t k ö tö t t ,  
a m e ly n e k  k e re té b e n  1983-ban  k ise b b  a c é lö n tv é n y e k b ő l 
47 to n n á n y i t  s z á ll íta n a k .
Beszámolók konferenciákról
F re ib erg i b á n y á sz a ti és k o h á s z a ti n apok
A 34. f re ib e rg i b á n y á s z a t i  és k o h á s z a ti n a p o k a t  
1983. jú liu s  14— 17-én re n d e z te  m eg  a  B e rg a k a d e m ie  
F re ib e rg . A  k o n fe re n c ia  té m á i az  en e rg iah o rd o zó k  
k in y e ré sén e k  és fe ld o lg o zásán a k  p ro b lé m á i, az an y a g -  
te ch n o ló g iák  és az  á s v á n y i n y e rs a n y a g o k  fe lh a sz n á lá sá ­
n a k  a k tu á l is  k é rd ése i v o lta k . A  re n d e z v é n y  ö t  szek c ió ­
b an  v ég ez te  m u n k á já t .  A ré sz le tk é rd ése k k e l a  szekc iók  
k o llo k v iu m a i fo g la lk o z ta k . A  tu d o m á n y o s  ü lé ssz a k n a k  
szerv es  ré sz é t k é p e z té k  az egyes k o llo k v iu m o k b a n  m eg ­
r e n d e z e t t  p o sz te rk iá llítá so k .
A tu d o m á n y o s  ü lé sek en  tú lm e n ő e n  —  Georg Spackeler 
(1883— 1960) sz ü le té sé n ek  100. é v fo rd u ló ja  a lk a lm á b ó l 
—  m e g ta r to t t á k  a  3. A g rieo la -k o llo k v iu m o t.
A z ü lé se k e t s z a k m a i ö ssz e jö v e te lek , k o n c e r t és b ál 
e g é sz íte t te  ki.
A z ö n té sz e ti k o llo k v iu m o t m in d e n  m á so d ik  a lk a lo m ­
m a l re n d e z ik  m eg. A  ta n á c s k o z á s  v ez e tő je  dr. Ottó 
Liesenberg p ro fesszo r, az ö n té sz e ti ta n sz é k  m e g b íz o tt 
ta n sz é k v e z e tő je  v o lt. A k o llo k v iu m o n  az a lá b b i e lő a d á ­
so k  h a n g z o tta k  e l:
1. Tilch, IV.—  Flemming, E. (B á n y á s z a ti  A k ad é m ia , 
F re ib e rg ) :  A n ag y  ru g a lm a ssá g ú  fo rm á zó ren d sze re k  
e llen ő rzé sén ek  és v ezérlé sén ek  p ro b lé m á ja .
2. Fábián I. (M IK I , B u d a p e s t) :  A  m é rő é rzék e lő k  és 
s z ab á ly o zá s i re n d sz e re k  e lm é le ti e lem zése  egy  sz á m í ­
tó g é p p e l tá m o g a to t t  a u to m a t ik u s  h o m o k e lő k ész í ­
tő b e n .
3. Rabinovics, В. V. (M o szk v ai A u tó m e c h a n ik a i I n t é ­
z e t) :  Az ö n té sz e ti fo ly a m a t je llem ző i a  k o rsze rű , 
a u to m a t ik u s  fo rm á zó so ro k o n .
4. Krenek, M.— Koreny, R. (B á n y á s z a ti  és K o h á s z a t i  
F ő isk o la , O s tra v a )  : A  fé m á ra m lá s  m o d e llk ísé rle te iv e l 
s z e rz e tt  ism e re te k .
5. Kippig, S. (R u d o lf  H a r la s s  Ö n tö d e , K a rl-M arx -  
S ta d t)  : S zám ító g é p p e l s e g íte t t  te rm e lé s te rv e zés .
6. Caspar, W. (R u d o lf  H a r la s s  Ö n tö d e , K a rl-M arx -  
S ta d t)  : M a g tá ro lá s  és -k ik ész íté s .
7. Böttcher, H.— Ruschitzka, L. (B á n y á s z a ti  A k ad é m ia , 
F re ib e rg )  : S z im u lác ió s  m o d e ll a lk a lm a z á sa  eg y  m a g ­
tá ro ló  m ére tezéséh ez .
8. Riedl, H. (W ilh e lm  P iec k  A cé lö n tö d e , M a g d eb u rg ): 
K ü lö n fé le  e ljá rá s o k  és m ó d sz e rek  az  ö n té sz e ti fo ly a ­
m a t  é ssze rű s íté sé re .
9. Köhler, E. (W ilh e lm  P ie c k  A cé lö n tö d e , M ag d eb u rg ) : 
A  vezérlés- és k e z e lé s te c h n ik a  a lk a lm a z á sa  az a c é l ­
ö n tő d é b e n .
10. Kovács S. (V A S K Ú T  B u d a p e s t) : A m o d e rn  m é ré s ­
te c h n ik a  b ev eze té se  az  ö n tö d é k b e .
11. Podrzucki, Cz. (B á n y á s z a ti  és K o h á s z a t i  E g y e te m , 
K ra k k ó )— Liesenberg, 0.— Peukert, K. (B á n y á s z a ti  
a k a d é m ia , F re ib e rg ) :  Az ö n tö t tv a s o lv a d é k o k  b eo l ­
tá s á n a k  p ro b lé m á i.
12. Nándori Gy.— Jónás P. (N M E , M isko lc): A z a c é l ­
ö n tv é n y e k  tö m ö rre  tá p lá lá s á n a k  fe lté te le i a  p r im e r  
k r is tá ly o so d á s i fo ly a m a to k  ú j ism e re te i a la p já n .
13. Barbakadze, D. F. (G rú z P o lite c h n ik a i In té z e t ,  
T b ilisz i) : N a g y m é re tű  g ö m b g ra f ito s  v a s ö n tv é n y e k  
e lő á llítá sa .
14. Holpe, H. (G IS A G , L ip c se ): M ik ro szám ító g ép  a lk a l ­
m a z á sa  a  k u p o ló k e m e n c é b e n  v a ló  o lv a sz tá s  v eze ­
té sé re .
Ládái Balázs
A Brit Pontosöntészeti Egyesület 17. konferenciája
A B r it  P o n to s ö n té s z e ti  E g y e sü le t  (B IC T A ) 1983. évi 
k o n g re ssz u sá t S ta d fo rd -u p o n -A v o n b a n , s z e p te m b e r  4—  
7-én t a r t o t t á k .  A z 195 8 -b an  a l a p í to t t  e g y e sü le t ez a lk a ­
lo m m a l ü n n e p e lte  fe n n á llá s á n a k  e z ü s t ju b ile u m á t is.
A k o n g re ssz u s  p ro g ra m já b a n  a  k ö v e tk e z ő  e lő ad á so k  
sz e re p e lte k  :
Csire István Taylor, P. R. (B ): A  p rec íz ió s  ö n té s  tö r té n e te  k é p e k b e n
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A  szerző  k ev és  szö v eg  k ísé re té b e n  sz ínes d iá k  n ég y  
s o ro z a tá t  m a t a t t a  be. A z első k é t  rész  n e m  a n n y ira  
m ű sz a k i ism e re te k e t, m in t  in k á b b  tá rs a d a lm i sz e m p o n ­
to k a t  v i lá g í to t t  m eg : b e m u ta t ta  a  v ia s z m in tá v a l fo r ­
m á z o tt  ö n tv é n y e k n e k  a  m in d e n n a p i é le tb e n  b e tö l tö t t  
s z e re p é t és az e l já rá s  m ű sz a k i fe jlő d é sé t i.e. 4000-tő l 
i.sz. 1880-ig. A h a rm a d ik  so ro z a t az 1880— 1942 k ö z ö tti, 
v ég ü l a  n e g y e d ik  az  1942— 1982 k ö z ö t t i  fe jlő d és  fo n ­
to s a b b  á llo m á sa it és e re d m é n y e it is m e r te t te .
McCallum., R.— Lang, W. (G B ) : A  h é jfo rm á k  a lk a lm a s ­
s á g á n a k  m eg íté lé se  az ö n té s i és leh ű lés i k ö rü lm é n y e k  
sz im u lá lá s á v a l
A  h é ja k  a lk a lm a ssá g á n a k  m eg íté lésé re  h a s z n á la to s  
eg y ik  m ó d sz e r  a  h a jl í tó s z ilá rd s á g  és a  tö ré s i m o d u lu s  
(M Ó R ) h á n y a d o s á n a k  m e g h a tá ro z á s a . E z t  a  v iz sg á la ­
t o t  sz o b a h ő m é rsé k le te n  és m a g a sa b b  h ő m é rsé k le te n  
e g y a r á n t  el le h e t végezn i. A g y a k o r la tb a n  a z o n b a n  az 
ö n té sk o r , a  le h ű lés  k e z d e té n  a  k e rá m ia  h é ja k b a n  n a g y o n  
n a g y  h ő m é rsé k le t-g ra d ie n s  a la k u l k i, e z é r t az eg y en le tes  
h ő m é rsé k le tű  h é ja k  v iz sg á la tá n a k  k ev é s  é r te lm e  v an . 
A z e lő ad á s  eg y  o ly a n  ú j k é sz ü lé k e t is m e r te te t t ,  am ely en  
a  tö ré s i m o d u lu s  és a  k ú sz ás  n a g y  h ő m é rsé k le t-g ra d ie n -  
sű  és k ie g y e n lí te t t  h ő m é rsé k le tű  p ró b á k o n  e g y a rá n t 
v iz sg á lh a tó . A z íg y  k a p o t t  e re d m é n y e k  az  ö n tö d e i 
g y a k o r la tb a n  k ö z v e tle n ü l f e lh a sz n á lh a tó k . Ö sszeh aso n ­
l í t o t tá k  az ú j és a  rég i m ó d sz e rre l m é r t  e re d m é n y e k e t.
Mills, D. (G B ) : A  k io lv a d ó m in tá s  fo rm á k  sze rep e  az 
ű rh a jó z á s i ip a rb a n  fe lh a s z n á lt  ö n tv é n y e k  m in ő ség ére
A  fo rm á z ó a n y a g o k  és e ljá rá s o k  rö v id  ism e r te té se  
u tá n  az  e lőadó  az  ö n tv é n y s z a b v á n y o k k a l és a  fo rm á b ó l 
sz á rm a z ó  ö n tv é n y h ib á k k a l  fo g la lk o z o tt. K i té r t  a  p r im e r  
és a  s z e k u n d e r  b e v o n a t  je len tő ség é re , v a la m in t  a  fém  
és a  fo rm a  k ö lc sö n h a tá sá ra , a m e ly  a la p v e tő e n  b e fo ly á ­
so lja  a  f o rm a tö ltő  k ép e ssé g e t és az ö n tv é n y fe lü le t  
s im a sá g á t.  A  szerző  n é h á n y  m eg fig y elése  e lő seg íti a  
h a g y o m á n y o s  b e v o n a tre n d s z e re k  m e g é r té s é t. A  je le n ­
leg i p ro b lé m á k  m e g o ld á s a k é n t n é h á n y  ú j fo rm á zá s i 
re n d s z e r t  is m e r te t te k .
Franzen, U. (S) : S zám ító g é p p e l i r á n y í to t t  p rec íz ió s 
ö n tő so r
A z e lő ad á s  a  B u l te n - K a n th a l  (S védország) p rec íz ió s 
ö n tö d é jé b e n  levő , sz ám ító g ép e s  ir á n y í tá s ú  g y á r tó s o r t  
i s m e r te t te .  A  v á l la la t  fő p ro f il ja  a  rep ü lő g é p -  és a  fö ld i 
g á z tu r b in á k  la p á t ja in a k ,  v a la m in t  a  g é p k o c s i- tu rb ó ­
fe ltö ltő k  la p á tk e re k e in e k  g y á r tá s a .  A  sz ám ító g ép e s , 
a u to m a t ik u s  g y á r tó s o r  h á ro m  fő  ré sz b ő l á l l :  a  v ia sz ­
m in tá k  g y á r tá s a ,  k e rá m ia  h é ja k  k é sz íté se  és a z  ö n té s . 
M in d h á ro m  sz a k a s z t e g y e tle n  g y á r tó s o rb a n  e g y e s í te t ­
té k . A z eg y ik  cél a  k a p a c i tá s  k ib ő v íté se  v o lt, a  m á sik  az, 
h o g y  az ö n té s t  m egelőző  fo ly a m a to k b a n  a  k éz i m u n k á t  
m in im á lis ra  c sö k k e n tsé k . E z t  ip a r i  ro b o to k n a k  a  g y á r tó ­
s o rb a  v a ló  b e á llí tá s á v a l é r té k  el.
Durber, G. L. R. (G B ): A  n itro g é n  és a  sz ilíc iu m  h a tá s a  a  
n ik k e l a la p ú  M A R  M 002 ö tv ö z e t sz ö v e té re  és tu la jd o n ­
s á g a ira .
Az M A R  M 002 s z u p e rö tv ö z e t s z ö v e té t  és m e c h a n ik a i 
tu la jd o n s á g a it  k e re sk ed e lm i ö s sz e té te lű  a d a g o k o n  v iz s ­
g á l tá k ,  a z o n b a n  h á ro m  a d a g b a n  tu d a to s a n  24, ill. 
50 p p m  n itro g é n -  és 0 ,16 % s z i l íc iu m ta r ta lm a t á l l í to t ­
t a k  be. A  n i tr o g é n ta r ta lo m  n ö v elése  m e g v á l to z ta t ta  a  
k a rb id o k  m o rfo ló g iá já t. A  „ k ín a i  írá s je le k ”  h e ly e t t  a  
k a rb id  tö m b s z e rű  a la k b a n  je le n tk e z e tt ,  és n ő t t  a  m ik - 
ro p o ro z itá s  m é rté k e . A  tö m b  a la k ú  k a rb id  je lle g ze tes  
k ö z é p p o n tja ib a n  az  á t la g o s n á l n a g y o b b  t i t á n ta r t a lm a t  
é sz le ltek , a m i az o lv a d ó k b a n  k e le tk e z e t t  T iN  és T i(C , N) 
c s írá k ra  u ta l .  A  n ö v e l t  n i t r o g é n ta r ta lo m  k ö v e tk e z té b e n  
je le n tő se n  c s ö k k e n t az id ő sz ilá rd ság , és n ő t t  az  á tm e n e ti  
h ő m é rsé k le t. A  sz ilíc iu m a d a lé k o s  a d a g b a n  n ő t t  a  n e m  
a z o n o s íth a tó  N i— H f  z á rv á n y o k  m en n y iség e  (v a ló sz ín ű ­
leg  N i sH f, a m e ly  sz ilíc iu m o t is ta r ta lm a z ) .  E z  a  tö ré s ­
m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g o k a t  c s a k  k ev éssé  r o n to t ta .
Pratt, D. C. (G B ): I r á n y í to t t  d e rm e d é s  és e g y k r is tá ly ­
ö n tv é n y
A z e lő ad á s  ö s sz e h a s o n líto tta  a  n ik k e l a la p ú  s z u p e r ­
ö tv ö z e te k  szo k áso s ö ssz e té te lű  a d a g ja ib ó l e g y irá n y ú a n  
és h a g y o m á n y o s  m ó d o n  d e rm e d t ö n tv é n y e k  m e c h a n ik a i 
tu la jd o n s á g a it .  A sz ilá rd sá g o t és a  sz ív ó ssá g o t a  tu r b ó ­
m o to ro k  g ázb e lép és i h ő m é rsé k le té n  v iz sg á ltá k . A z e lő ­
ad ó  is m e r te t te  az  ö tv ö z e t tu la jd o n s á g a it ,  és ö ssz eh a so n ­
l í t o t t a  az  é s z a k -a m e rik a i és az  e u ró p a i fo rm á z á s i és 
ö n té s i te c h n o ló g iá t. Á t te k in te t te  az i r á n y í to t t  d e rm e d és  
és az e g y k r is tá ly  k ia la k í tá s á n a k  je len leg i h e ly z e té t  a  
f e j le t t  n y u g a t i  á l la m o k b a n , és a  v á r h a tó  fe jlő d és t.
Liesner (D ): P rec íz ió s  t i tá n ö n tv é n y e k  g y á r tá s a ,  tu la j ­
d o n sá g a i és fe lh a sz n á lá sa
A  t i t á n  és t i tá n ö tv ö z e te k  p rec íz ió s  ö n té sé n e k  k e z d e té n  
o ly a n  o lv a sz tá s i e l já rá s o k a t  és a n y a g o k a t  k e l le t t  k id o l ­
go zn i, a m e ly e k  m e g fe le ltek  a  t i t á n  k ü lö n leg es  m e ta l lu r ­
g ia i tu la jd o n s á g a in a k . I ly e n e k  az  e le k tro n s u g a ra s  v ag y  
a  fo g y ó  e le k tró d o s  o lv a sz tá s , a  n a g y  te rm o d in a m ik a i 
s ta b i l i tá s ú  o x id o k b ó l és m e ste rsé g es  e le k tro g ra f itb ó l 
á lló , k ü lö n leg es  fo rm á z ó a n y a g o k . Az. iz o s z ta tik u s  m eleg- 
s a j to lá s  b ev e ze té sév e l m ég  a  2 ,6— 3 % sz ív ó d ás i ü re g e t 
ta r ta lm a z ó  ö n tv é n y e k  tö m ö rsé g é t is ja v í ta n i  le h e te t t .  
A  t i t á n t  és ö tv ö z e te i t  fő leg  a  jó  m e c h a n ik a i tu la jd o n ­
sá g o k , a  k is  sű rű sé g  és a  k iv á ló  k o rró z ió á lló ság  te sz ik  
n a g y o n  jó l h a s z n á lh a tó  a n y a g o k k á .
Rosenthal, H. (U S A ): Az A rw o o d  ú j p recó z ió s ö n tö d é je
A z A rw o o d  C o rp o ra tio n  eg y  te lje se n  ú j g y á r a t  é p í te t t  
m a g n é z iu m ö tv ö z e te k  p rec íz ió s  ö n té sé re . M in th o g y  a  
m a g n é z iu m ö tv ö z e te k  p rec íz ió s  ö n té se  á l ta lá b a n  n em  
szo k áso s, az ü zem  n a g y o n  é rd e k es . A z e lő ad á s  ism e r ­
t e t t e  a  tö b b  á llo m áso s v ia szp ré s  s z e rk e z e té t, az  ö n m ű ­
k ö d ő  h é jk é sz ítő  b e re n d e z é s t, a  v ia sz k io lv a sz tó  a u to k lá -  
v o t,  a  v ia szk iég e tő  k e m e n c é t, a  fo ly ó s ító  n é lk ü li o lv a sz ­
tá s t ,  a  f é la u to m a tik u s , v íz su g a ra s  ö n tv é n y t is z t í tó t ,  a  
fe lö n té s le v ág ó , fe lü le tc s iszo ló  és k ö sz ö rű g é p e k e t, az 
a u to m a t ik u s  h o m o k fú v ó t,  a  rö n tg e n v iz sg á ló , a  h ő k ez e ­
lő  és a  k ö rn y e z e tv é d e lm i b e re n d ezé sek e t.
Wells, J. R. (G B ): A sz á m ító g é p p e l s e g íte t t  sze rk esz té s  
és g y á r tá s  (C A D /C A M ) a lk a lm a z á s á n a k  le h e tő ség e i a  
n y o m á so s  ö n tő sz e rsz á m o k  g y á r tá s á b a n
A  C A D /C A M  m a  széles k ö rb e n  h a s z n á lt ,  d e  k ev éssé  
m e g é r te t t  fo g a lo m . F e lh a s z n á lh a tó  a  n y o m á so s  ö tő - 
sz e rszá m o k  k ész íté sé h ez  is. I t t  k ü lö n leg es  k ö v e te lm é n y  
a  té rb e li  fe lü le te k  m e g m u n k á lá sa , és az , h o g y  a  ko k ii- 
lá k  a l a k já t  g y o rsa n  és tö b b le tm u n k a  n é lk ü l m ó d o s íta n i 
leh essen . A z e lő ad á s  k ö rv o n a la z ta  a  C A D /C A M  lé n y e ­
g é t, ö ssz e fo g la lta  a  n y o m á so s  ö n tő sz e rsz á m o k  k é s z íté ­
sé n ek  k ö v e te lm é n y e it,  k ö rv o n a la z ta  az e l já rá s  k o r lá tá i t  
és az e lk e rü lh e tő  n eh é zség ek e t, v a la m in t  a z o k a t  a  sz e m ­
p o n to k a t ,  a m e ly e k e t a  C A D /C A M  b ev eze té se  e lő t t  m eg  
k e ll v iz sg á ln i.
Reynolds, J. A. (G B ) : A  h é jfo rm á z ó  e ljá rá s o k  fe jlő d ése
A  fo rm a  fe lü le té v e l sz em b e n  tá m a s z to t t  eg y re  n a ­
g y o b b  ig é n y ek  és a  m e g tá m a sz tó  a n y a g o k  v á la s z té k a  
szám o s h é jfo rm á z ó  e l já rá s  k ife jle sz té séh e z  v e z e tte k . 
A  C ro n in g -e ljá rá s  v o lt  az első, a  v á k u u m o s  fo rm á zá s  
p ed ig  a  leg sze llem eseb b ek  eg y ik e . A z e lő ad á s  ré sz le te se n  
is m e r te t te  a  S C R A T A -b a n  le g ú ja b b a n  k if e j le s z te tt  
V a c u s tr a c t és a  R e p lic a s t  e l já rá s o k a t.  A  k é t  e ljá rá s  
b e ren d ezése i n a g y o n  h a so n ló a k , d e  am íg  az  első tö b b é - 
k ev é sb é  h a g y o m á n y o s  h é jfo r m á k a t  k é sz ít , a d d ig  az 
u tó b b i  m ű a n y a g h a b -m in tá k a t  h a s z n á l, a m i o sz tó s ík  
és m a g o k  n é lk ü li fo rm á k  k é s z íté sé t te sz i le h e tő v é . 
A z e lő a d á sb a n  n é h á n y  a lk a lm a z á s i p é d á t  és ö ssz eh a so n ­
l í th a tó  k ö lts é g a d a to t  is k ö zö ltek .
Greenwood, G. W. (G B ): N é h á n y  a la p v e tő  sz e m p o n t az 
iz o s z ta tik u s  m e le g sa jto lá sh o z
A z iz o s z ta tik u s  m e leg sa j to lá ssa l m e g s z ü n te th e tő  az 
ö n tv é n y e k  p o ro z itá s a , és o p tim á lis  sz ö v e t é rh e tő  el.
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A n a g y  n y o m á s  je le n tő se n  m eg n ö v eli a  fém  g ázo ld ó  
k ép esség é t, a  n a g y  h ő m é rsé k le t  p ed ig  a  d if fú z ió t g y o r ­
s í t ja .  E z á l ta l  a  gáz  k ö n n y e n  k id if fu n d á l a  p ó ru so k b ó l, 
m iá lta l  ezek  k ö n n y e b b e n  ö sszep rése lh e tő k . E zz e l sz em ­
b e n  a  n y o m ó g á z k é n t h a s z n á lt  a rg o n  c sa k n e m  o ld h a ta t ­
la n  a  fém e k b en . F o n to s  a  fé m  sz ö v e te  és a  p ó ru so k n a k  a  
sz ö v e tb e n  v a ló  e loszlása . K ü lö n ö se n  a  sz e m c se h a tá ro k o n  
cso p o rto su ló  p ó ru so k  o k o z h a tn a k  n eh ézség ek e t.
Rickson, B. A. (G B ): A z ö n té s  és iz o sz ta tik u s  m eleg- 
s a jto lá s  e g y e n é r té k ű  a  k o v ácso lá ssa l. Új leh e tő ség ek  az 
ö n tv é n y g y á r tá s b a n
A z iz o s z ta tik u s  m e leg sa jto lá s  (hoi f so sa tic  p re ss in g , 
rö v id e n  H I P )  a lk a lm a s  az  ö n tv é n y e k  p o ro z itá s á n a k  
m e g sz ü n te té sé re . E k ö z b e n  az  ö n tv é n y e k  tu la jd o n s á g a i 
is  ja v u ln a k .  H o g y  az  a lu m ín iu m ö tv ö z e te k  és az acé lo k  
a n y a g tu la jd o n s á g a in a k  v á l to z á s á t  a la p o s a b b a n  m e g is ­
m e rjé k , és az  ö tv ö zés  k ö lts é g e it c sö k k e n th e ssé k , a  
H I P  (P o w d e r  M etals) L im ite d  a  p rec íz ió s  ö n tö d é k  b e ­
v o n á s á v a l k ísé r le ts o ro z a to t in d í to t t .  A z e lő ad á s  e z e k ­
n e k  a  k ísé r le te k n e k  az e re d m é n y é t is m e r te t te ,  és b e b i ­
z o n y í to t ta ,  h o g y  az  ö n tv é n y e k  iz o s z ta tik u s  m e leg sa jto -  
lá s á v a l h a so n ló  tu la jd o n s á g o k  é rh e tő k  el, m in t  a  m eleg- 
a la k ítá s s a l.  A z e l já rá s  k ite r je sz té sé v e l a  h ő k eze lés  
b iz o n y o s  m ű v e le te it  is h e ly e t te s í te n i  le h e t.
McCallum, R. (G B ) : A z ö n tv é n y e k  m in ő ség én ek  ja v í tá s a  
iz o s z ta tik u s  m e leg sa j to lá ssa l
A  B 1C T A  és az  á llam i tá m o g a tá s ú  fe jle sz tés i p ro g ra m  
e g y ü ttm ű k ö d é s é n e k  e g y ik  c é lja  a  v a sb ó l és n e m v a s  f é ­
m e k b ő l ö n tö t t  p rec íz ió s ö n tv é n y e k  tö k é le te s  tö m ö rsé g é ­
n e k  és k iv á ló  m in ő ség é n ek  b iz to s ítá sa . A z iz o s z ta tik u s  
in e leg sa jto lá ssa l n e m c sa k  az ö n tv é n y  tö m ö rség e , h a n e m  
fe lh a szn á lá s i tu la jd o n s á g a i is ja v í th a tó k .  F e lté te le z h e tő , 
h o g y  m in d e n  p rec íz ió s  ö n té sz e ti ö tv ö z e tre  m eg  le h e t 
á l la p í ta n i  a  H I P  le g fo n to sa b b  m ű sz a k i és g a z d a sá g i 
p a ra m é te re i t .  P á s z tá z ó  e lek tro n m ik ro sz k ó p o s  v iz sg á la t ­
t a l  e llen ő rizn i le h e t a  sz ív ó d ás i v ag y  g á z p ó ru so k  z á r ó d á ­
s á t ,  az ö n tv é n y  sz ö v e té t  és h o m o g e n itá s á t.
Woodcock, J. C.— Gole, P. R. (G B ): N a g y  seb esség ű  
csiszoló  b eren d ezések
A c s iszo ló an y a g o k  az  u tó b b i 10 é v b e n  n ag y  fe jlő d ésen  
m e n te k  k e re sz tü l. A  g ép ek  h aso n ló  fe jle sz tése  n ag y sze rű  
e re d m é n y e k  e lé résé t te sz i leh e tő v é . A z e lő ad á s  fő leg  a  
c s iszo ló an y a g o k k a l az E g y e s ü l t  K irá ly s á g b a n  e lé r t 
e re d m é n y e k e t is m e r te t te ,  k ü lö n ö s  te k in te t te l  a  p rec íz ió s 
ö n tv é n y e k  s o r já t la n í tá s á r a .  A z e l já r á s t  —  m in d  az 
ö tv ö z e tf a j tá k a t ,  m in d  az  ö n tv é n y e k  a la k já t  te k in tv e  —  
n a g y fo k ú  ru g a lm a ssá g  je llem zi. A  b e m u ta to t t  p é ld ák  
sz e r in t az  e l já rá s  b ev e ze té sév e l —  az  eg y éb  e lő n y ö k  
m e lle tt  —  a  t is z t í tá s  te lje s ítm é n y e  tö b b  m in t tíz sze resé re  
n ö v e k e d e t t .
Taylor, R. G. (G B ): S zám ító g é p p e l é r té k e lt  rö n tg e n v iz s ­
g á la t
A  ro n c so lá sm e n te s  v iz sg á la to k  te ré n  az  u tó b b i  tíz  
é v b e n  főleg  a  m ó d sz e re k e t tö k é le te s íte tté k .  E z t  t e t t e  a  
R o lls  R o y c e  a u tó g y á r  is. A cél e g y ré sz t a  rö n tg e n v iz s g á ­
la t  h ib a k im u ta tá s i  é rz ék en y ség én e k  a  nö v elése , m á sré sz t 
az é r té k e lé sb e n  e lk ö v e th e tő  té v e d é se k  k ik ü szö b ö lé se  
v o lt. E z e n k ív ü l ig y e k e z te k  e z t a  n a g y o n  m u n k a ig én y e s  
v iz sg á la to t m e g g y o rs íta n i. A  v á l la la t  b e v e z e tte  a  re a l 
tim e  sz ám ító g ép p e l é r té k e lt  rö n tg e n v iz s g á la to t a  g á z ­
tu r b in á k  la p á t ja in a k  ellen ő rzésé re . M ost a  sz ám ító g ép  
és a  m ik ro fó k u szá ló  rö n tg en v iz sg á ló  g ép  ö ssz ek a p cso lá ­
s á n  f á ra d o z n a k , ezzel a  sz ám ító g ép e s  to m o g rá fiá i v iz s ­
g á la to k a t  fo g já k  k ieg ész íten i.
Smith, L. N. (S ): A z U SA  p rec íz ió s  ö n té sz e té n e k  á t t e ­
k in té se
Smith, L. N. (S) : A m a rk e tin g  m in t a lk o tó  te v ék e n y ség
A k e re sk ed e lm i szek c ió  k e re té b e n  e lh a n g z o tt  e lő a d á ­
so k  s ta t is z t ik a i  a d a to k  a la p já n  v isz g á ltá k  a  p rec íz ió s 
ö n tv é n y e k  n em ze tk ö z i p ia c á n a k  a  h e ly z e té t ,  az é r té k e ­
s íté s i m ó d sz e re k e t és ezek  h a t á s á t  a  g y á r tó k ra .
G. M.
Gazdaságos öntvénygyártás csatornás indukciós kemencékkel
Ism e re te s , h o g y  a  sz ak a szo s  ü ze m ű , h á ló z a ti  f r e k ­
v en c iá s , c s a to rn á s  in d u k c ió s  k em en céb ő l n e m  le h e t 
te tsző leg es  g y a k o r isá g g a l csap o ln i, m iv e l az  a d a g  m eg ­
o lv a d á sá h o z , az  ö tv ö z ö k  o ld ó d á sáh o z  és m á s  m ű v e le te k ­
h ez  eg y  m in im á lis  id ő  szükséges. E b b ő l a  té n y b ő l n y il ­
v á n v a ló , h o g y  cé lszerű  az  o lv a s z tá s t  az öntéstől fügyetlen 
r i tm u s b a n  v égezn i, a m ik o r  is egy  k em en ce  tá ro ló k é n t  
m ű k ö d ik , á tv e s z i az  o lv a s z tó m ű tő l az  o lv a d t  fé m e t, s 
e b b ő l le h e t az  ö n té sh ez  szü k ség es m e n n y isé g e t a  k ív á n t  
g y ak o risá g g a l e lv en n i.
N a g y o b b  m e n n y isé g ű  fo ly é k o n y  fém  ö ssz eg y ű jté sé re , 
h ő n ta r t á s á r a  és tú lh e v íté s é re  a  h á ló z a ti  f re k v e n c iá s  
c s a to rn á s  in d u k c ió s  k em en ce  a  le g a lk a lm a sa b b  (1. 
ábra). A  szü k ség es tá ro ló k a p a c itá s  n a g y s á g a  az  ü ze m i 
a d o t ts á g o k tó l  fü g g ő en  v á lto z ik . E z é r t  a  h en n ig sd o rf i 
K o m b in a t  V E B  L E W  (N D K ) a  c s a to rn á s  in d u k c ió s  
k e m e n c é k e t t íp u s s o ro z a tb a n  g y á r t j a  ( 1. táblázat). 
A  c s a to rn á s  in d u k c ió s  k em en c ék  b efo g ad ó k ép esség e  —  
é p p ú g y , m in t  a  tég e ly es  in d u k c ió s  k em en c ék é  —  a  
sz a b v á n y o s  R sz á m so ro z a t s z e r in t v á l to z ik . A z azo n o s 
b e fo g a d ó k ép esség ű  k e m e n c é k e t tö b b  te lje s ítm é n y fo k o ­
z a tb a n  g y á r t j á k ,  íg y  v isz o n y la g  k is  sz á m ú  a la p típ u s s a l 
a  le g k ü lö n b ö ző b b  ü ze m i ig é n y e k e t k i le h e t e lég íten i.
A csatornás indukciós kem encék működési elve
A  h á ló z a ti  f re k v en c iá s , c s a to rn á s  in d u k c ió s  k em en ce  
a  transzformátorelven m ű k ö d ik . A z á r a m  á l ta l  á t fo ly t  
in d u k to r te k e rc s  a  lem ezes v a s m a g b a n  m ág n eses  á r a ­
m o t  h oz lé tre . A  sz e k u n d e r  k ö r t  a  fo ly é k o n y  fém m el 
k i tö l tö t t  c s a to rn a  k é p e z i ,  a m e ly  a  v a s m a g o t k ö rü lö le li. 
M ivel az  in d u k á l t  te lje s ítm é n y  c sak  a  c s a to rn á b a n  levő
fé m b e n  a la k u l á t  h ő e n e rg iá v á , a  c s a to rn á b a n  n a g y o b b  
az o lv a d é k  h ő m é rsé k le te , m in t  a  k e m e n c e té rb e n .
A  c s a to r n á b a n  lev ő  fo ly é k o n y  fém re  az e le k tro m á g n e ­
ses té r  ré v é n  m e c h a n ik u s  e rő k  is h a tn a k ,  a m e ly e k  a  fé m ­
s z á la t  befűzik. E n n e k  és a  termikus felhajtóerőnek a  
k ö v e tk e z té b e n , a  c s a to rn á b a n  lev ő  fém  a  k e m e n c e té rb e  
á ra m lik , in n e n  p ed ig  a  h id e g e b b  fé m  a  c s a to rn á b a  
fo ly ik . A  fém m o zg ás  ré v é n  a  h ő m é rsé k le t a  k em en c éb e n  
és a  c s a to rn á b a n  b iz o n y o s  m é r té k ig  k ie g y e n lítő d ik . .
A z o lv a d é k  e lé rh e tő  m a x im á lis  h ő m é rsé k le te  a  
k em en ceb é lés  tű z á lló s á g á tó l függ . A  c s a to rn á b a n  levő  
fém  n a g y o b b  h ő m é rsé k le te , a  m e ta l lu rg ia i  fo ly a m a to k  
és a  fém m o zg ás k ö v e tk e z té b e n  a  c s a to rn a  tű z á lló  b é lésé ­
n ek  ta r tó s s á g a  k ise b b , m in t  a  k em en céé .
M iv el a  k em en c e  m ű k ö d é sé n e k  e lő fe lté te le , h o g y  a  
sz e k u n d e r  k ö r  z á r t  leg y en , eg y  b izo n y o s m e n n y isé g ű  
fo ly é k o n y  fém n e k  m in d ig  a  k e m e n c é b e n  kell m a ra d n ia , 
h o g y  a  sz e k u n d e r  á r a m  és e z á l ta l  a  te lje s ítm é n y fe lv é te l 
leh e tség es  leg y en .
A csatornás indukciós kem encék alkalm azása
A  c s a to rn á s  in d u k c ió s  k em en c e  le h e tő v é  te sz i, h o g y  
az  o lv a sz tá s  és az  ö n té s  a n y a g fo ly a m á t e lk ü lö n ítsü k , 
íg y  az  o lv a s z tá s b a n  v a g y  az ö n té s b e n  ese tleg  e lő fo rd u ló  
ü z e m z a v a r  n e  o k o zzo n  h á t r á n y t .  M íg a  tég e ly es  k e m e n ­
c é k b en  o p tim á lis  fe lté te le k  m e lle tt  a  fé m e t m e g o lv a s z t ­
já k ,  s a z tá n  a  c s a to rn á s  in d u k c ió s  k em en c éb ő l az  ö n tő so r  
ig é n y én e k  m eg fe le lő en  a  szü k ség es fo ly é k o n y  fém e t 
e lv esz ik . A  be- és k iö n tő n y ílá s  sz ifo n o s m e g o ld ása  m eg ­
a k a d á ly o z z a , h o g y  a  levegő  o x ig én je  a  k em en c éb e  
k e rü ljö n .
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1. ábra. 40 tonnás, NFUW — Fe típusú csatornás indukciós kemence 
(Kombinat VE В LEW , Hennigsdorf)
M ivel az  e lek tro m á g n e se s  n y o m á s  a  c s a to rn á b a n  és a  
te rm ik u s  fe lh a j'tó erő  az o lv a d é k o t n ém ileg  á tk e v e r i ,  az 
o lv a sz tó m ű b ő l é rk ező  fém  a  k em en c e  ta r ta lm á v a l  k ö n y - 
n y e n  összekeveredik. E z á l ta l  a  szak aszo s  o lv a sz tá sb ó l 
a d ó d ó  ö ssz e té te lb e li in g a d o zá s  k ie g y en lítő d ik , a  fém  
v eg y i ö ssze té te le  m ég  h o ssz ab b  h ő n ta r t á s  a l a t t  sem  
v á lto z ik .
A zo n b a n  a  c s a to rn á s  in d u k c ió s  k em en cén ek  n em csak  
m e ta llu rg ia i, h a n e m  üzemszervezési előnye is v an . 
Az o lv a s z tó m ű v e t az á tla g o s  te lje s ítm é n y re  le h e t m eg ­
v á la sz ta n i, a  c s a to rn á s  in d u k c ió s  k em en ce  az  ö n tő b e re n ­
d ez é s t m in d ig  k i tu d ja  e lég íten i a  szü k ség es fo ly ék o n y  






2. ábra. LE W -gyártmányú tégelyes és csatornás indukciós kemencékből és 
automatikus öntőberendezésekből álló egység elhelyezési vázlata 
1 — adagtér, 2 — adagösszeállítás, 3 — ötvözök adagolása, 4 — induk­
ciós olvasztókemence, 5 — indukciós hőntartó kemence, 6 — automa­
tikus öntőberendezés, 7 — szállítóberendezés
k é t  is ö n te n e k , a k k o r  a  v isz o n y la g  kis o lv a sz tó m ű v e l is 
kellő  m e n n y isé g ű  fé m e t le h e t ö ssz e g y ű jte n i a  c s a to rn á s  
in d u k c ió s  k em en c éb e n  an é lk ü l, hogy  a  h ő m é rsé k le t 
c sö k k en n e , v a g y  ö ssz e té te le  m e g v á lto z n a .
A  fo ly ék o n y  fé m  a  k ív á n t  m é r té k b e n  túl is hevíthető. 
C s a to rn á s  in d u k c ió s  k em en cév e l k ie g y e n líth e tő  az  a  
h ő m é rsé k le t-c sö k k e n és , a m e ly  a k k o r  je le n tk e z ik , h a  a 
fo ly ék o n y  fé m e t n a g y o b b  tá v o ls á g ra  kell sz á ll íta n i.
A m en n y ib en  az ö n tö d e  csak  egy  v ag y  k é t  m ű sz a k ­
b a n  do lg o z ik , az o lv a s z tá s t  é jsz a k a , kedvezőbb áramtarifá­
val le h e t végezn i, v ag y  a  szü k ség es fo ly ék o n y  fém e t a 
m ű sz ak  e lő t t  k ise b b  k a p a c i tá s ú  o lv a sz tó b e re n d e z é sb e n  
m eg  le h e t o lv a sz ta n i, és a  n a p p a li  m ű s z a k b a n  az  ö n té s  
zö k k en ő  n é lk ü l fo ly h a t .  Az ö n tő so ro n  m e g m a ra d t v a s a t 
a  c s a to rn á s  in d u k c ió s  k em en céb e  v issza  le h e t ö n te n i.
C s a to rn á s  in d u k c ió s  k em en c e  te lep íté sév e l fo ly a m a ­
to s a b b á  te h e tő  az egész te rm e lé s i fo ly a m a t, s e z á lta l 
nő a termelékenység-, a  fém  á lla n d ó  h ő m é rsé k le te  és v eg y i 
ö ssze té te le  ré v é n  csökken a selejt.
1. táblázat
A Kombinat VKB LKYV által gyártott csatornás inilukciós kemencék adatai
















A túlhevítés energia- 
szükséglete 
kWh/(t • 100 K)
10 000/450 10 450 450 E 195 10,5 43,0
10 000/050 10 050 (550 E 215 18,0 36,5
10 000/450 10 450 450 E 225 9,5 47,5
10 000/050 10 050 050 E 240 17,0 38,5
10 000/900 10 900 900 I) 255 2(5,0 36,0
25 000/450 25 450 450 E 255 8,0 56,5
25 0 00/(550 25 (550 (550 E 270 15,5 42,0
25 000/900 25 900 900 1) 290 25,0 36,5
25 000/1300 25 1300 1300 I) 315 40,5 32,5
40 000/050 40 050 «50 Yj 320 13,5 48,5
40 000/900 40 900 900 1) 345 23,0 39,5
40 000/1300 40 1300 1300 1) 380 38,0 34,5
40 000/1800 40 1800 900 D 450 5(5,0 32,0
03 000/900 (53 900 900 I) 410 20,4 44,5
03 000/1300 (53 1300 1300 D 440 34,8 38,0
03 000/1800 03 1800 000 D 480 52,5 34,5
03 000/2(500 03 2000 1300 D 530 82,6 32,0
100 000/1300 100 1300 1300 D 480 31,0 42,0
100 000/1800 100 1800 900 I) 525 48,5 37,5
100 000/2000 100 2000 1300 D 560 78,0 33,5
*E =  egyszerű csatorna, D =  kettős csatorna
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3. dbra. 2,5 tonnás, INVH 2500—200/50 típusú automatikus öntőberen­
dezés ( Kombinat VE В LEW , Etsterberg)
H a  h ő n  ta r tó  k e m e n c é t k ap c so lu n k  a  tégelyek  in d u k ­
ciós k em en c ék  u tá n ,  az u tó b b ia k  te lje s ítm é n y e  lé n y e g e ­
sen  m eg n ő , m iv e l a  m e llék id ő n ek  az a  része, a m e ly  a  k is 
a d a g o k  lecsap o lásáb ó l S zárm azik , á th e ly e z ő d ik  a  hőn- 
t a r tó  k em en cére . E z á lta l  a  té g e ly e s  o lv a sz tó k em e n ce  
k ih a s z n á lts á g a  és te rm e lé k en y sé g e  nő.
A K o m b in a t  V E R  L E W  á l ta l  g y á r to t t  tég e ly es  és 
c s a to rn á s  in d u k c ió s  k em en cék  m egfelelő  k o m b in á lá s á ­
v a l az ö n tő so r  fo ly é k o n y  fém m el v a ló  e l lá tá s a  o p tim á li ­
s a n  b iz to s íth a tó , s le h e tő v é  v á lik  a  g y á r tá s i  fo ly a m a t 
g ép es íté se  és a u to m a t iz á lá s a  (2. ábra). A k e m e n c e te le ­
p e i  k ie g ész íti a  K o m b in a t  V E B  L E W  á l ta l  g y á r o t t ,  
2,5 és (1,3 t  b e fo g a d ó k ép esség ű  a u to m a t ik u s  ö n tő b e re n ­
dezés (3. ábra).
A b b ó l a  tö re k v é sb ő l, h o g y  az o lv a sz tá s  és a  h ó n ta r tá s  
f o ly a m a tá t  e lv á la ssz ák  e g y m á s tó l a z á l ta l ,  h o g y  az 
o lv a sz tó k em e n cé k  m ellé h ő n ta r tó  k e m e n c é k e t te le p í te ­
nek , a  k ö v e tk e z ő  előnyük s z á rm a z n a k .
Az olvasztómű számára :
—  az o lv a sz tó b e re n d e z é s  g a z d a s á g o sa n  és o p tim á lisa n  
k ih a s z n á lh a tó ,
—  az  o lv a sz tó im ! az á tla g o s  te lje s ítm é n y re  m é re te z h e tő ,
—  k ih a s z n á lh a tó  az á l ta lá b a n  k e d v e z ő b b  á r u  é jsza k a i 
á ra m ,
—  csú cs id ő b e n  az  o lv a sz tó m ű  te lje s ítm é n y e  c s ö k k e n t ­
h e tő  an é lk ü l, h o g y  a  te rm e lé s t  k o r lá to z n i kellene .
Az öntősor számára:
—  a fo ly é k o n y fé m -e llá tá s  az o lv a sz tó m ű tő l m esszem e ­
n ő en  fü g g e tlen n é  v á lik .
—  az  eg y es o lv a sz tá s i ad a g o k  h ő m é rsé k le t-  és ö s sz e té te l ­
in g a d o z á sa  k ie g y e n lítő d ik ,
—  a  p ih e n te té s  a l a t t  ja v u l  a  fo ly é k o n y  fém  m inősége ,
—  n ag y  ö n tv é n y e k  ö n té séh e z  is b iz to s íta n i le h e t a  s z ü k ­
séges m e n n y isé g ű  és h ő m é rs é k le tű  fém e t.
K .  L.
Folyóiratszemle
A metallurgiai tényezők hatása a fehér tempervas 
dermedésére
A  fe h é r  te m p e rö n tv é n y  m eg d erm ed ése  a  te m p e rv a s  
k é m ia i ö ssz e té te lé tő l függ . A  p r im e r  a u s z te n it  és a  
k a rb id o s  e u te k tik u m  m e n n y isé g é t e lső so rb an  a  k a rb o n -  
és sz il íc iu m ta r ta lo m  h a tá ro z z a  m eg. H a  a  k a rb o n -  és 
s z il íc iu m ta r ta lo m  tú l  n a g y , a k k o r  az e u te k tik u m  a k á r  
fe les (félig  feh é r, félig  sz ü rk e )  is le h e t.
A z a u s z te n it  k r i ts tá ly o s o d á s á n a k  k ez d e te , a  Tj -, 
lik v id u sz -h ő m é rsé k le t e lső so rb an  a  CÉL lik v id u sz -k a r-  
b o n e g y e n é r té k tő l függ . E z é r t  a  te m p e rö n tö d é k b e n  a  
TL az  o lv a sz tá s  e llen ő rzésé re  h a s z n á lh a tó .
H a  oxigénmentes térben, 1454 °C a l a t t i  h ő m é rsé k le te n  
o lv a s z tu n k  és h ő n ta r tu n k ,  a k k o r  a  T l  és CÉL k ö z ö t t  a  
k ö v e tk e z ő  összefüggés é rv é n y e s
T l  =  1569 —97,3 CÉL. (1)
H a  az  o x ig é n m e n te s  té rb e  szén-dioxidot f ú v a tu n k  be 
(g y en g én  o x id á ló  a tm o sz fé ra ), a k k o r
TL =  1 5 9 4 ,4 -  102,2 CÉL. (2)
H a  o x ig é n m en te s  lé g té rb e n  nagyobb hőmérsékleten 
o lv a s z tu n k  és h ő n ta r tu n k ,  v ag y  az  a lu m ín iu tn -o x id n a k  
a  té g e ly  b é léséb ő l v a ló  re d u k c ió ja  ré v é n  a  te m p e rv a s  
akuminiumtartalma n a g y o b b , m in t  0 ,02 %, a k k o r
T l  = 1540 -  92 CÉL. (3)
H a  c sak  a  fo ly é k o n y  v as  k é m ia i ö ssz e té te le  h a tá r o z n á  
m eg  a  T l  é r té k é t ,  ú g y  p l. a  CÉL = 2 ,9 0 %  é r té k n e k  az 
A p o n t  fe le ln e  m eg  ( 1. ábra). H a  az  o lv a sz tá s  k ö rü lm é ­
n y e i a  (2) eg y e n le t fe lté te le in e k  fe le ln ek  m eg, ú g y  T l  a  
В  p o n tig  nő . E z t  a  n a g y o b b  lik v id u sz -h ő m é rsé k le te t 
a z o n b a n  az (1) eg y e n le t fe lté te le i m e lle tt  is e lé rh e tjü k , 
h a  a  CÉL-1 2,78 % -ra c s ö k k e n tjü k  (ACÉL =— 0 ,1 2 % ).
H a  az o lv a sz tá s  k ö rü lm é n y e i a  (3) eg y e n le t fe lté te le in e k  
fe le ln ek  m eg, a k k o r  T l  az  A p o n tró l a  D p o n t r a  c sö k ­
k en . U g y a n e z t a  h a t á s t  a  CÉL = 3 ,0 3  % k a rb o n e g y e n - 
é r té k k e l (ACÉL =  + 0 ,1 3  %) is e lé rh e tjü k .
ACÉL =CEL0— CEL/c, 
ah o l CÉL0 az (Г) eg y e n le tb ő l s z á m íth a tó  k i:
1. ábra. A likvidusz-hőmérséklet és a likvidusz-karbonegyenérték kö 
összefüggés
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2. ábra. Összefüggés a likvidusz-hőmérséklet, a likvidusz-karbonegyenérték 
és a primer ausztenit mennyisége között
CEL„
1569 - T L 
97̂ 3 ( 4 )




H a  p é ld á u l a  lik v id u sz -h ő m é rsé k le tre  Tj, =  1298 °C -o t 
k a p tu n k ,  a k k o r  a  (4) k é p le t  a la p já n  CEL0=2,1S%, 
íg y  ACÉL =  - 0 ,1 2 % .
A  lik v id u sz -h ő m é rsé k le tte l és a  ACEL-lel a  dermedés 
módját je lle m e z h e tjü k . A  —ACÉL n ö v ek e d ésév e l nő , 
m íg  a  A-ACÉL n ö v ek e d ésév e l c sö k k en  a  p r im e r  a u s z te ­
n i t  m en n y iség e . A  te m p e rv a s  a k k o r  d e rm e d  fe lesen , h a  
ACÉL n u llá h o z  k ö ze led ik  és p o z itív v á  vá lik .
H a  ACEL= - 0 ,1 0 5 + 0 ,0 2 5 % ,  a k k o r
2 % =  1582 - 9 8 ,4 6  CÉL,
Ausztenit %  =  217,2  —51,63 CÉL.
H a  ACÉL— + 0 ,1 0  +  0 ,0 2 % , a k k o r
2 % = 1 5 5 7 ,2  —16,63 CEL,
Ausztenit %  =  205,7  —52,35 CÉL.
F e n t i  e g y e n le te k  g ö rb é i a  2. ábrán s z a g g a to t ta n  v a n n a k  
b e ra jz o lv a .
A  tú lh e v íté s  és a  h ő n ta r tá s i  idő  nö v elésév e l, levegőn  
v a ló  o lv a sz tá ssa l, ro z sd á s  a c é lh u lla d é k  a d a g o lá sa k o r  
k ise b b  lesz a  CEL0. A z a lu m ín iu m  és t i t á n  n ö v eli, a  
b iz m u t c s ö k k e n ti  a  CÉL0 é r té k é t .
A fo ly é k o n y  v a s b a n  b e k ö v e tk e z e tt  m in d e n  v á l to z á s t 
t e h á t  a  lik v id u sz -h ő m é rsé k le t és a  ACÉL v á l to z á sa  je lz i, 
és íg y  ez e k e t az é r té k e k e t  f e lh a s z n á lh a tju k  a  m e ta llu rg ia i 
s e le j t  e lem zéséhez .t
Екро, V. — ff  Une. R. W .: ï r a r s ,  Amer. Foundrym. Soc., 89 (1981) 
1— 14. old.
M. F.
Л gömbgrafitos vasöntvények tápfejének számítása
E g y  ö n tö d e  c s a k  a k k o r  tu d  g a z d a sá g o sa n  te rm e ln i, 
h a  a  b e té ta n y a g b ó l  rö v id  id ő  a l a t t  kész  ö n tv é n y  lesz. 
A z a n y a g á ra m lá s  e lső so rb an  a  v issza té rő  h u lla d é k  
m e n n y isé g é tő l fü g g . A z ö n tv é n y t is z t í tá s  k ö lts é g e i is 
k ö z v e tle n ü l ö sszefü g g en ek  az ö n tv é n y e k  tá p fe jre n d sz e -  
ré v e l, és íg y  a  k ih o z a ta lla l.  E z é r t  n a g y  je len tő ség e  v a n  
a n n a k , h o g y  az ö n tv é n y e k e t  optimális tápfejekkel lá ssu k  
el.
A  tá p fe je k  m é re tezéséh ez  ism e rn i k e ll a  d e rm e d és  
m o rfo ló g iá já t, a  le h ű lés  k ö zb e n  b e k ö v e tk e z ő  té r f o g a t ­
v á l to z á s o k a t .  A d e rm e d és  a l a t t i  té rfo g a tv á lto z á s  h á ro m  
sz a k a sz ra  b o n th a tó . A  k r is tá ly o so d á s  k e z d e té n  ú n . 
primer zsugorodás v a n , a m e ly  100 К  h ő m é rsé k le t-c sö k ­
k e n é se n k é n t m in teg y  2 % -ra te h e tő . A m ik o r a  g ra f i t  
k r is tá ly o so d á sa  e lk ezd ő d ik , az  ö n tv é n y  duzzadni k ezd . 
E n n e k  n ag y  a  je len tő ség e , m iv e l e z á lta l le h e t az ö n t ­
v é n y t  tá p lá ln i. A d u z z a d á sk o r  n y o m á s  k e le tk e z ik , fe l té ­
ve, h o g y  a  tá p fe j n e m  szo lgál n y o m á sk ie g y e n lítő k é n t. 
A k ris tá ly o so d á s  v ég én  á l ta lá b a n  szekunder zsugorodás 
v an . E z  a  sz ak a sz  a  p o ro z itá s  k e le tk ezése  sz e m p o n tjá b ó l 
é rd e m e l f ig y e lm e t.
A  jó  tá p lá lá s  é rd e k é b e n  a  té rfo g a tv á lto z á s -h ő m é rs é k ­
le t  g ö rb én e k  m in é l la p o s a b b n a k  kell len n ie . E z  metallur­
giai módszerekkel é rh e tő  el :
a) az o lv a sz tá s  és a  tú lh e v íté s  h ő m é rsé k le te  m in é l k isebb  
leg y en , m é r t  ez k ed v ező  c s íra á l la p o to t b iz to s ít ,
b) k ev é s  k a rb id s ta b il iz á ló  és d ú s u lá s ra  h a j la m o s  e lem  
leg y en  az  ö n tö t tv a s b a n ,
c) jó  m in ő ség ű  n y e r s v a s a t  k e ll h a szn á ln i,
d) az  ö n tö t tv a s a t  m eg fe le lő en  m ó d o s íta n i kell.
A  tá p fe j m é re tezéséh ez  először is m eg  kell h a tá ro z n i  
az ö n tv é n y  Me m o d u lu s a it . E z u tá n  m eg  kell v iz sg á ln i, 
h o g y  az ö n tv é n y t  m ily en  fo rm á b a  fo g já k  ö n te n i. A  s z á ­
r í t o t t  fo rm á b a n  p l. k ev ésb é  d a g a d  az ö n tv é n y , m in t  a  
n ed v e sb e n .
A  m in ta  o s z tá s á t  ú g y  kell m e g v á la sz ta n i, h o g y  a  
n a g y o b b  m o d u lu sú  ö n tv é n y ré sz  leh e tő leg  a  felső  fo rm a ­
fé lbe  k e rü ljö n , s eh h ez  leh essen  a  tá p fe je t  rá v á g n i.
A tápfej térfogata eg yen lő  v ag y  n a g y o b b  leg y en , m in t 
a  tá p lá la n d ó  ö n tv é n y  té r fo g a tá n a k  5 % -a,
A tápfej nyakának fo n to s  szerep e  v a n , ez tu la jd o n ­
k é p p e n  n y o m á sk ie g y e n lítő  sze lep n ek  te k in th e tő .  H a  ez t 
a  f e la d a tá t  n em  tö l t i  be, a k k o r  az ö n tv é n y  d a g a d n i 
fog , v ag y  tú l  so k  fo ly ék o n y  v as  n y o m ó d ik  v issza  a t á p ­
fe jb e . M in d k é t e se tb e n  az ö n tv é n y b e n  p ó ru so k  lesznek .
Az ö n tv é n y  m o d u lu s á n a k  ism e re té b e n  a  tá p fe j n y a ­
k á n a k  Mny és a  tá p fe j Mt m o d u lu s á t a  3. ábráiból le h e t 
leo lv asn i.
A tápfej alakja n a g y b a n  b e fo ly á so lja  a  tá p lá lá s  h a t é ­
k o n y s á g á t.  A  fe lü l g ö m b sü v e g  a la k ú , ú n . a tm o sz fe r ik u s  
tá p fe j a  m a i, n a g y  g á z á te re s z tő  k ép esség ű  fo rm á z ó ­
a n y a g o k b a n  n e m  m ű k ö d ik  m egfe le lően . A  tá p fe j felső  
ré sz én e k  la p o sn a k  k e ll len n ie , h o g y  k ö n n y e n  b e h ú z ó d ­
h a s sák  (4. ábra). A m e n n y ib e n  az  ö n tv é n y b e n  lu n k e ro -  
k a t  ta p a s z ta lu n k , előszö r a  tá p f e jé t  k e ll e lv ág n i, s m e g ­
v iz sg á ln i a  sz ív ó d ás  a la k já t .
3. ábra,. Diagram atápfej M t és atápfejnyak M nu modulusának meghatá­
rozásához
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6. ábra . F o rg ó a szta lo s  v á k u u m fo rm á zó  berendezés (B u d e r u s  A G )
I  —  for m aszekrí; nyasz tá l, 2  —  m in ta a sz ta l, 3 —  fo rm afo rd ítő , 4 —  
m ag b erak ó  he ly ek , 5 —  összerakó , 6 —  te rh e lőberendezés, 7 —  ü r ítő ­
he ly , S —  ö n tv é n y  elvéte le , 9  —  szek ré n y fo rd ító , 10 —  tö ltő á llo m ás,
I I  —  a  ta k a ró fó lia  fe lv ite le , 12  —  a  m in ta fó lia  fe lv ite le , 13  —  fo rm a ­
b evonó  á llom ás, 14  —  b e v o n a tsz á rító , 15  —  m in tacse re , 16 —  d a ru , 
17  — az  ö n tés és lehűlés helye , IS  —  v á k u u m sz iv a tty ú k , 19  —  hom ok- 
e lőkészítő , 20  —  po rlev á la sz tó , 21  —  v illam os vezérlés
5, ábra. A z  ön tv én yrésze k , a z  ö sszekö tő  részek és a tá p fe jn y a k  m o d u lu sá n a k  
összefüggése
A  b on yo lu lt ö n tv én y ek  tá p lá lásán ak  m egh atározá ­
sához az ö n tv é n y t részekre k ell o sztan i, s m eg  k ell h a tá ­
rozni ezek  m od u lu sát. K é t ö n tv én y rész t összek ötő  rész  
m odulusa (ún. transzferm odulus) nem  leh et n agyob b , 
m in t a tápfej n yak án ak  m odulusa (5. ábra). H a  n agyob b , 
akkor több  tá p fejet k ell h asználn i.
A le írt szá m ítá si m ódszer akkor ered m én yes, h a  a 
form át jó l m eglevegőzik  és gyorsan  ö n tik  le, teh á t  az 
ö n tö ttv a s  d uzzad ása csak  akkor in du l m eg, am ikor a 
form a m ár te ljesen  m eg te lt. A  tá p fejszá m ítá s leg n eh e ­
zebb  része a m odu lusok  m egh atározása . M indam ellett 
az ism er te te tt  m ódszer sokkal egyszerű bb , m in t az. 
ir á n y íto tt  derm edésen  alapuló . A  le írt táp lá lási rend ­
szer op tim á lá sá v a l —  b izon yos k örü lm ények  k ö zö tt -—  
elérh ető , h o g y  tápfej n élk ü l leh et ö n ten i. E z t  a m ódszert  
m ár szám os ö n töd éb en  rendszeresen  a lk alm azzák.
R ö d ter , H .:  G iesserei, 70 (1983) 4. sz. 107— 111. old.
V ákuum form zás forgóasztalos berendezéssel
A m ikor 1973-ban a vák uum form ázó eljárás ism ertté  
vá lt, a Buderus AG  m indjárt h ozzá fo g o tt a lab oratóriu ­
m i k ísérletekhez. A  m ásodik  fázisb an  eg y  W agn er—  
S in to -g y á rtm á n y ú  berendezést p rób áltak  ki, m ajd  leg ­
ú jab ban  sa já t erőből m eg ép íte ttek  eg y  forgóaszta los  
form ázóberendezést. M ivel a w etzlari ön töd e n agy  
m éretű  ö n tv én y ek e t (szűrőlap, tiib b in g  stb .) gy á rt, a  
form aszekrén yek  m érete 2300 X  2000 m m , m agassága  
300, ille tv e  550 m m . A z ö n tv én y ek  töm ege 100 k g  és  
3,5  t  k ö zö tt vá ltozik .
A vák uu m form ázó  berendezés te ljes ítm én y e  4— 6 
form a/óra, ez 10 form a/órára n övelh ető . A  berend ezést  
5 em ber k ezeli, a legtöb b  fo ly a m a t au tom atik u san  m egy  
végb e.
A  berendezés három , egym ásb a  kapcsolódó forgóasz ­
ta lb ó l á ll (6 . ábraJ : az 1 form aszekrény-, a 2 m inta- és a 
7 ü rítőaszta lb ól. A  h aszn á lt hom ok  a m ágneses v a sk iv á ­
la sz tá s és a sz itá lás u tán  p n eu m atik u s ú ton  a h ű tő to r ­
n yokb a, m ajd  a bunkerokba kerül.
A  forgóaszta los b erendezéssel a  vá ltozó  m éretű  
ö n tv én y ek  m ind en  nehézség  n élk ü l g yárth atók . Az 
ö n tv én y ek  k ö n n yen  k itáp lá lh atók , m éretpon tosak , sím a  
fe lü le tű ek . A  t isz títá si m un ka egyszerűbb , m in t a  
nyers form ában  k észü lt ö n tv én y ek é .
E d d ig  a m ű an yag  fó liá t á lta láb an  gáz- v a g y  v illam os  
fű tésű  h ősugárzókkal m eleg íte tték  fel. A  B u deru s b e ­
rendezéséhez első a lk alom m al h aszn á ltak  kontakt hevítőt, 
am ely  a 6 v illam os fű tésű , te flo n b ev o n a tú  alum ínium  
lap ból áll. M indegyik  lap  k ü lön  szab á lyozh ató , íg y  a 
hőm érsék let eg y en letes : 90 ±  2 °C. A  fó liá t a fű tő lap ra  a 
fu ratok on  á t lé te s íte tt  vák uu m m al rögzítik . A  k on tak t  
h ev ítés  gyors (10 s, szem ben  a sugárzó h ev ítés  100 s-os 
id ejéve l), de a fó lia  ham arabb le is hűl, ezért gyorsabban  
k ell a m intára  felv inn i.
A  m in ta lap ok  a forgóaszta lon  5 m in  a la tt kicserélhe- 
tő k . A  h om ok elők észítő  m ű te ljes ítm én y e 30 t /h . A  h o ­
m okot legalább  40 °C-ra lehű tik .
A  v á k u u m sz iv a tty ú k  m ű k ö d tetése  igen  energiaigé­
nyes. A  berendezéshez tartozó  h a t sz iv a tty ú  ö ssz te lje ­
s ítm én y e  664 kW . A z üzem  m érései szerint —  lén y eg é ­
ben  azon os ö n tv én y ö ssze té te l m ellett —  1 t  jó ö n tv é n y ­
h ez n a g y n y o m á sú  form ázáskor 103, vák uu m form ázás ­
kor 320 kW h energia szükséges.
A  vák uu m n ak  a v ezeték b en  és a form aszekrényekben  
leh e tő leg  á llan d ónak  kell lenn ie, am i csak  szabályozó- 
rendszerrel v a ló síth a tó  m eg. A  vák uu m  sosem  leh et 0,4  
bar-nál k isebb. K iv é te le s  esetek b en  (a form a összeom -
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lásakor) az ö n tv é n y  fe lü le té tő l 20 m m -re 0,1 bar-t is m ér ­
tek  (7 . ábra).
A  vák u u m os form ában az öntvények lehűlése kb. k é t ­
szer o ly a n  bosszú id eig  tart, m in t a nyers form ában. 
E zért ennek  m egfelelően  a form aszekrén yek  szám át n ö ­
veln i kell, am i m egn öveli a beruházás k ö ltségeit. A  B u- 
derus k ife jlesztett és sza b a d a lm a zta to tt  egy  m ódszert, 
am ellyel a b őt a form aszekrényből el lehet v ezetn i, s így  
az ö n tv én y ek  lehű lési id ejét lén yegesen  m eg lehet rö v i ­
d íten i.
A  vák uu m form ázáshoz sokkal finom abb  szem csézetfl 
homokot leh e t h asználn i, m int a n yersform ázáshoz, m i­
vel nem  kell tek in te tte l lenn i a gázáteresztő  képességre. 
A z ö n tö ttv a sh o z  á lta láb an  100-as fin om ság i szám ú h o ­
m okot használnak. A por (0,003 mm  a la tti részecskék) 
o p tim ális  m en n yisége 5 %. A szem cseö sszetéte l szórása  
s = 0 ,0 . A szem eseö sszetéte lt az á lta láb an  durvább  h o ­
m okból k észült m agok m arad ván ya  m eg v á lto zta th a tja . 
M egfelelő m agkötő an ya g o k k a l elérhető , h o g y  a m a g h o ­
m ok ot az ön tv én y ek b ő l a berendezésen  ki vili leh et e ltá ­
v o líta n i.
A  vákuu m form ázásban  a  formabevonó anyag fe lad ata  
m ás, m in t a töb b i eljárásban:
—  a fó lia  elégése u tán  v iszon y lag  jó l kell tö m íten ie  a 
vá k u u m  a la tt  álló  form ateret, de an nyira  g á zá teresz ­
tőnek  kell lennie, h ogy a fólia égésterm ékei e ltá v o z ­
hassanak ,
—  véd en ie kell a vák u u m  á lta l k evéssé  rö g z íte tt por- 
részecskéket a fo ly ék o n y  vas sodrásától,
—  az oldószernek  gyorsan  el kell távozn ia , n ehogy a fó ­
liá t m egtám adja.
T öbb  form ab evon ó  an y a g  közül a frigén t (difluor- 
dik lór-m etán) és cirk ont tarta lm azó  b izon yu lt a leg job b ­
nak. E z t  szórással, 80 /m i vastagon  viszik  fel. A b ev o ­
n a to t 50— 60 °C-os lev eg ő v e l szárítva , az oldószer g y o r ­
san elpárolog.
A z ö n tö ttv a s  a fólián  kb. 20 %-kal jobb an  fo ly ik , m int 
a h om okform ában. 1,6 m m  v a sta g  fa lak  m ég k iön th etők . 
A  v astagab b  falú  ö n tv én y ek e t lassabban  vagy  k isebb  
hőm érsék leten  k ell ön ten i. E z  m eg k ö n n y íti az ö n tv én y  
táp lá lásá t, am i v iszo n t ja v ítja  a k ihozata lt. A beöm lő ­
rendszer szám ításak or m in tegy  40 %-kal nagyobb  seb es ­
ség tén y ező t kell figyelem b e ven n i. L eh ető leg  nagy k e ­
resztm etszetű  és több  m egvágást kell használni, n eh ogy  
a n agy  sebességgel áram ló vas elm ossa  a  fó liá t.
A z inm old-eljárás a  vák uu m form ázásban  is h a szn á l ­
h ató . A  vák uu m form ázás előnyei a k övetk ezők  :
—  igen  jó az ö n tv én y fe lü le t,
—  k icsi a k örn yezetszen n yezés,
—  k ötőan yag , víz nem  szükséges,
■— kicsi a m intak op ás és -költség ,
—  a m in ták at nem  kell. ferdeséggel k észíten i,
—  a m in ta  k iem eléséhez szük séges erő csak  10 %-a a n ­
nak, am i a nyersform ázáskor szükséges,
—  a hom ok  újból felh aszn á lh ató , a veszteség  1— 2% ,
—  az ö n tv én y ek  m éretp on tossága  a h éjform ában  k é ­
szü ltek éh ez hasonló,
—  a  fém  fo ly ék o n y sá g a  m in teg y  20 %-kal n agyobb , 
igen  v ék on y  falú  ö n tv én y ek  ön th ető k ,
—  az ö n tv én y ek  könn yen  táp lá lh atók ,
—  a tisz títá si k ö ltségek  igen  kicsik.
E zze l szem ben  a fákuum form ázásnak  van n ak  hát­
rányai is :
—  a kis form ázóteljesítm én y esetén  n agy a beruházási 
k öltség ,
—  nagy a lic en cd íj ,
—  n agy  az energiafelhasználás,
—  az ürítéskor porképződés van,
—  dekarbonáció és grafitelfa ju lás leh et az ö n tv én y  fe lü ­
le tén ,
—  az ö n tv én y ek  lassan  hűlnek , ezért sok  form aszek ­
rény kell,
—  form abevonó an y a g o t kell használni.
A z elem zések  szerin t a vák uum form ázással k ész íte tt  
form ák k ö ltségén ek  m in teg y  fe lé t a berendezés kö ltsége  
tesz i ki. A  gazdaságossági számítások szerint a görgőp á ­
ly á s  rendszerű n yersform ázás d rágáb b , a jól g ép es íte tt  
konvejoros form ázás v iszon t m ár olcsóbb , m int a v á ­
kuum form ázás. F ig y e lem b e kell azonban  ven n i a zt is, 
h ogy a vák uum form ázás alkalm azásakor jobb a k ih oza ­
ta l, k isebb  a t isz títá si k ö ltség , és csökk en  a h om ok osság ­
ból eredő se lejt. A B u deru s szám ítása  szerin t a vákuum -  
form ázással legkinkább  a h idegen  k ötő  g y a n tá k k a l d o l ­
gozó  form ázást és a k isebb te ljes ítm én y ű  nyersform ázó  
b erend ezésék et leh et előnyökén h e ly e ttes íten i.
Berndt, H.: Giesserei, 70 (1983) 11. sz. 313— 321. old.
A n itrogén  v iselkedése az ön töttvas  
kristályosodásakor
A z ö n tv én y ek n ek  gyak ori h ibái a gázh ó lyagok  és tű- 
lyu k acsok . A fo ly ék o n y  fém ben  levő  gázok  m ennyisége  
az ön téskor h irtelen  m egnő, m ert a form ában  is gázok  
fejlődn ek . A gáztarta lom  m egoszlását az ö n tö ttv a sb a n  
d öntően  b efo lyáso lja  a karb ontarta lom , m ivel a karbon  
és a gázok  egyaránt in tersztíciósan  o ld ódn ak  a vasban.
A n itrogén  az ö n tö ttv a s  kristá lyosod ásak or a prim er 
a u szten itb en  dúsu l, o ld h atósága  m ind a  fo ly ék o n y  fá ­
zisban , m ind az a u szten itb en  a h őm érséklet n ö v ek ed ésé ­
vel csökken. A h ip oeu tek tik u s ö n tö ttv a s  derm edésekor  
azonban  a n itrogén  o ld h atósága  az o lvad ék b an  sokkal 
erősebbn  csökken , m in t a n itrogén tarta lom . íg y  a fo ly é ­
kony fázis n itrogénben  tú lte líte tté  válik , és gázb ólyagok  
k ép ződ hetn ek .
A n itrogén megoszlási hányadosát a cem en tit  és az 
a u szten it k özött két, közel eu tek tik u s ö n tö ttv a so n  v iz s ­
gá lták . A p rób atestek et n itrogénatm oszférában  800—  
950 °C-on 5— 1 napig izz íto ttá k , m ajd jeges v ízben  le ­
h ű tö tték . E zu tán  m egh atározták  a prób atestek  és az 
ezek ből izo lá lt cem en tit  n itrogén tarta lm át. A n itrogén  
a cem en titb en  dúsu l. A cem en tit és az au szten it közti 
m egoszlás h án yad osa  a hőm érsék letnek  950-ről 800 °C- 
ra va ló  csök k en ésével 1,5-ről 2-re nő.
A n itrogén oldhatóságát a fo ly ék o n y  ö n tö ttv a sb a n  
2 ,18— 3,98%  k arbontartalm ú, az a u szten itb en  0 ,4 0 —  
1,44 % k arbontartalm ú ö tv ö ze tek en  vizsgá lták . A m in t ­
eg y  10 g töm egű  p rób atestek et kevéssel a likvidusz-hő- 
m érsék let fe le tt, ille tv e  kevéssel a szo lid usz-h őm érsék let 
a la tt  .n itrogénatm oszférában izz íto ttá k . E zu tán  m eg ­
h atározták  a próbák n itrogén -, karbon-, szilíc ium - és 
a lu m ín iu m tarta lm át, va la m in t az izo lá lt cem en tit  n it ­
rogéntarta lm át. A  n itrogén  o ld h atósága  a fo ly ék o n y  
ö n tö ttv a sb a n  és az au szten itb en  a karbon tartalom  n ö ­
vek ed ésével nő, a karbon h atása  az a u szten it n itrogén ­
o ldó képességére k isebb, m in t a fo ly ék o n y  ö n tö ttv a séra . 
A nitrogén m egoszlási h án yad osa  az a u szten it és a fo ­










8. ábra. A folyékony fázis és az ausztenit nitrogéntartalmának változása 
a Fe—C ötvözetek kristályosodása közben, 100 ppm kezdeti nitrogéntarta­
lom esetén




286 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 34. évfolyam, 1983. 12. szám
Oldhatóság
------- Nítrogénatm
— ----  levegőben
------- N f/N f*=  1,0
9. ábra. Az önt/ittras kristályosodásakor túltelítettséget még nem okozó, 
maximális kezdeti nitrogéntartalom a karbontartalom függvényében
1320 °C k ö rü l I. E z a z t  je le n t i,  h o g y  a  k rs tá ly o so d ó  hi- 
p o e u te k tik u s  ö n tö t tv a s b a n  1320 °C fö lö t t  a  n itro g é n  a  
fo ly ék o n y  fáz isb an , 1320 °C a l a t t  az  a u s z te n itb e n  d ú ­
su l.
A  100 p p m  kezd ő  n i t r o g é n ta r ta lm ú , k ü lö n b ö z ő  k a r-  
b o n ta r ta lm ú  F e — C ö tv ö z e te k  fo ly ék o n y  fá z isá n a k  és
a u s z te n it jé n e k  n i t r o g é n ta r ta lm á t  a  h ő m é rsé k le t fü g g ­
v é n y é b en  a  8. ábra m u ta t ja .  A fo ly ék o n y  fáz is  n itro g é n ­
t a r t a lm a  1320 °C fö lö t t  kissé nő, ez a l a t t  v isz o n t e rő sen  
csö k k en  ( s z a g g a to t t  g ö rb ék ) . A k ris tá ly o so d á s  e lő re h a ­
la d tá v a l  a  p r im e r  a u s z te n it  n i tr o g é n ta r ta lm a  nő (te lje s  
v o n a la k ) . A p o n t-v o n a la s  g ö rb é k  a  n itro g é n  o ld h a tó s á ­
g á t  m u ta t já k  a  fo ly é k o n y  ö n tö t tv a s b a n  és az a u s z te n i t ­
b en .
A m e n n y ib e n  a k a rb o n ta r ta lo m  k iseb b , m in t  k b . 3,6 %, 
a  fo ly ék o n y  fázis és az  a u s z te n it  n i tr o g é n ta r ta lm a  nem  
h a la d ja  m eg  az  o ld h a tó s á g o t.  H a  a z o n b a n  a  k a r b o n ta r ­
ta lo m  3,8 %, a k k o r  —  b á r  a  fo ly é k o n y  ö n tö t tv a s  k e z d e ti 
n i tr o g é n ta r ta lm a  k iseb b , m in t  az  o ld h a tó sá g  —  h a  a 
h ő m é rsé k le t az  A p o n t  a lá  c sö k k en , a fo ly ék o n y  fázis 
és az a u s z te n it  n i t r o g é n ta r ta lm a  e g y a rá n t  n a g y o b b  lesz, 
m in t az  o ld h a tó sá g . A n itro g é n b e n  tú l t e l í te t t  o lv ad ék b ó l 
g á z h ó lv a g o k  k é p z ő d h e tn e k . H a  az  a u s z te n it  tú l t e l í te t t  
n itro g é n b e n , a k k o r  e-fázis k e le tk e z h e t.  E b b e n  az e s e t ­
b en  az a u s z te n it  n i tr o g é n ta r ta lm a  m eg k ö ze líti az  o ld ­
h a tó s á g o t .  H a  a  n itro g é n b e n  tú l t e l í te t t  fo ly ék o n y  fá ­
z isb an  g á z h ó ly a g o k  n em  k é p z ő d n e k , a k k o r  a  n itro g é n ­
fe le sleg e t az a u s z te n it  veszi fel, e-fázis k e le tk e z ik , és az 
o lv a d é k  n i tr o g é n ta r ta lm a  m eg k ö ze líti az o ld h a tó sá g o t.  
A 8. á b rá b ó l az is m e g á lla p íth a tó , h o g y  a  fo ly ék o n y  fá ­
zis tú l te l í te t ts é g e  n itro g é n b e n  a  k r is tá ly o d á s  fo ly a m á n  
v á lto z ik , le g n a g y o b b  az  e u te k tik u s  h ő m é rsé k le ten .
A 9. ábra a z t  m u ta t ja ,  h o g y  le g fe ljeb b  m e k k o ra  le h e t 
a  F e — C és F e — C— Si ö tv ö z e te k  kezdeti nitrogéntartalma, 
h o g y  a  k r is tá ly o so d á s  k ö zb e n  a  fo ly ék o n y  fáz is  ne v á l ­
jé k  tú l t e l í te t té .  A k k o r  lesz tú l t e l í t e t t  az o lv a d é k , h a  
Nf/N*/>  1,0, ah o l N f  a  fo ly ék o n y  ö n tö t tv a s  n itro g én - 
ta r t a lm a ,  N*f p ed ig  a  n itro g é n  o ld h a tó s á g a  1 b a r  n y o ­
m á sú  n itro g é n a tm o s z fé rá b a n . P é ld á u l a  2,5 % k a r b o n ­
t a r ta lm ú ,  lev eg ő n  o lv a s z to t t  F e — C ö tv ö z e t 187 p p m  
n itro g é n t  ta r t a lm a z h a t ,  1 ,36-szor tö b b e t ,  m in t  a m en y - 
n y i t  az  e u te k tik u s  h ő m é rsé k le te n  o ld a n i k ép es, te h á t  
tú l t e l í te t té  válik .
A  9. á b rá b ó l lá th a tó ,  h o g y  a  k a r b o n ta r ta lo m  c sö k k e ­
n ésév e l n ö v ek sz ik  a  g á z h ó lv a g o k  k ép ző d ésén ek  a  v e ­
szé ly e . A z t is m eg  kell jeg y ezn i, h o g y  a  k is k a r b o n ta r t a l ­
m ú  ö n tö t tv a s b ó l  k ö n n y e b b e n  k é p z ő d h e t g á z h ó ly a g  le- 
v e g ő a tm o s z fé rá b a n , m in t n itro g é n a tm o s z fé rá b a n .
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A kohászat szakembereinek nélkülözhetetlen, 
a hazai információigények szempontjából lénye­
gében teljes körű tájékoztatást nyújtó infor­
mációforrása az Országos Műszaki Információs 
Központ és K önyvtár (OMIKK)
KOHÁSZATI ÉS ÖNTÉSZETI 
SZAKIRODALMI TÁJÉKOZTATÓ
című referáló folyóirata, amely az Alumínium- 
ipari Tervező és K utató  Intézet, a Kohó- és 
Gépipari Tervező Vállalat, valam int a Vasipari 
K utató  Intézet közreműködésével készül. A 
szakirodalmi tájékoztató a kohászat, az önté- 
szet, a képlékeny alakítás, a porkohászat, a 
hőkezelés, valam int a korrózió és a korrózió- 
védelem témáiban nyújt széles körű tájékozta ­
tá s t a legfontosabb idegen nyelvű és hazai 
folyóiratok és más források tartalm i kivonatai­
val. A szakirodalmi tájékoztató részletes szak ­
mai fejezetbeosztással, m utatókkal stb. segíti 
a gyors és kényelmes tájékozódást a keresett 
témákban. A kiválasztott közleményeket, máso­
lataikat vagy fordításukat az OMIKK rövid 
idő a latt rendelkezésükre bocsájtja. A K ohá ­
szati és öntészeti szakirodalmi tájékoztató 
havonként jelenik meg, előfizetési ára 
évi 2000,—Ft,.




Ne alkudjanak meg e veszteséggel. Az elveszett 
és drága külföldi folyóiratok közvetlen átnézése 
helyett használják a sokkal több folyóiratból 
és számos más forrásból készülő, könnyen 
áttekinthető információt nyújtó SZAKIRO- 
L»ALMI TÁJÉKOZTATÓT és az ennek alapján 
rendelkezésre álló forrásokat.
EGYETLEN KÜLFÖLDI FOLYÓIRAT 
ÁRÁÉRT A SZAKIRODALMI 
TÁJÉKOZTATÓ TÖBB SZÁZ FOLYÓIRATOT 
PÓTOL!
Az OMIKK még számos más szakterületen 
(a népgazdaság valamennyi területén haszno­
sítható, ágazatközi témákban is) ad ki szak- 
irodalmi tájékoztatókat. A kohászat szakembe­
rei sem nélkülözhetik a tájékozódást e tém ák ­








irodalmi tájékoztató előfizetési díja: 2000,—F t 
Energiaipari és 
energiagazdálkodási 
szakirodalmi tá jé ­
koztató előfizetési díja: 2000,—F t
Környezetvédelmi 
szakirodalmi tá jé ­
koztató (évi 6 füzet) előfizetési díja: 850,—F t 
Vállalatszervezési és 
ipargazdasági szak-
irodalmi tájékoztató előfizetési díja: 2000,—F t
M utatványszámmal, további felvilágosítások­
kal rendelkezésre állnak:
OMIKK OMIKK
Szakirodalmi tájékoz- Értékesítési osztály 
ta tók  szerkesztősége Telefon: 339-772, vagy
Telefon: 134-419, vagy 336-300/151 m. 
336-300/192 m.
Előfizetéseiket az értékesítési osztály címére 
várjuk.
Cím: Budapest, VIII., Reviczky u. 6. 
Postacím : Budapest 8. Pf. 12. 1428.
